BIBLIOTECA DE CONSTRUCTII fondata in iavv gadu MANUALUL DESIGNERULUI MATRICE Ștampilarea Foaie Sub redactia generala L I RUDMAN BBK C UDC ( ) Autori: V L Marchenko, L I Rudman, A I Zaichuk, I G Diner, B V Birin, Cand tehnologie, științe; E I Solovey Referent B A Stepanov Die Builder's Handbook: Sheet С ștanțare/Sub comun ed L I Rudman — M : Mashinostroenie, — p : ill - (designer B-ka) ISBN - - - Sunt oferite informații despre materialele ștanțate și recomandări pentru tăierea lor rațională, metode de calcul a parametrilor tehnologici ai majorității operațiunilor de ștanțare a foilor, date de referință cuprinzătoare pentru proiectarea ștampilelor Sunt luate în considerare caracteristicile proiectării matrițelor pentru finisare și ștanțare de mare viteză, matrițe din carbură, probleme de ștanțare a materialelor nemetalice, proiectarea accelerată și automată a matrițelor Pentru inginerii proiectanți ai matrițelor de ștanțare a tablei și tehnologii producției de ștanțare a tablei, poate fi util pentru lucrătorii de inginerie și tehnici implicați în fabricarea și operarea matrițelor l — С ( )— — BBK ISBN - - - © Editura Mashinostroenie CUPRINS capitolul Prevederi generale pentru proiectarea matrițelor (V L Marchenko, L I Rudman, A I Zaichuk) Material de tăiere Cerințe generale pentru proiectarea și fabricarea matrițelor Alegerea materialelor pentru fabricarea pieselor de matriță Calcule generale efectuate la proiectarea matrițelor Capitolul Ștampile pentru operațiuni de separare (V L Mar* chenko, L I Rudman, A I Zaychuk) $ Caracteristicile operatiilor de separare $ Cerințe privind fabricabilitatea pieselor ștanțate Calculul parametrilor necesari efectuarii operatiilor de separare si selectarea unei prese Calculul dimensiunilor executive ale pieselor de lucru ale ștampilei # Proiectarea și analiza rezistenței părților de lucru ale ștampilei Amplasarea elementelor principale ale ștampilei în zona sa de lucru Proiectarea elementelor de ghidare și fixare a ștampilelor Câteva caracteristici ale designului timbrelor capitolul Filiere pentru îndoire (V L Marchenko, L I Rudman, A I Zaychuk) Caracteristicile operației de îndoire Cerințe de fabricabilitate a pieselor fabricate prin flexibil Dimensionarea piesei de prelucrat pentru îndoire Calculul dimensiunilor și proiectarea pieselor de lucru ale matriței Contabilizarea revenirii elastice în timpul îndoirii Calculul forțelor necesare pentru îndoire și selectarea presei Scheme constructive tipice ale timbrelor și elementelor acestora Lavă Ștampile pentru desen (V L Marchenko, L I Rudman, A I Zaichuk) Caracteristici de operare a desenului Cerințe de fabricabilitate a pieselor fabricate prin desen Calculul parametrilor tehnologici ai hotei Elementele fundamentale ale desenului părților conice Capota cu bandă Calculul și proiectarea părților principale ale ștampilei Diagrame structurale tipice ale matrițelor * eu Cuprins Caracteristici ale designului matrițelor pentru extragerea pieselor din materiale metalice cu proprietăți speciale și nemetale capitolul L , » , a , , , , , , , , , , b , , , , , , , , » , » , a , , , , , , , , a b , , , , , , , , , > , » , a , , , , , , , , , b , , , , , , , , , > , » , a , , , , , , , , , b , , , , , , , , , » a b , , , , , , , , , Prevederi generale pentru proiectarea matrițelor Continuarea tabelului Grosimea materialului s Denumirea jumperului Cea mai mare p » , , , , , > » , , , , , paisprezece Prevederi generale pentru proiectarea matrițelor Toleranțe pentru tăierea benzii pe foarfece multidisc Dimensiuni, mm Lățimea benzii Grosimea materialului Până la C, până la St Zoo Până la St LA St Precizie normală Precizie sporită Până la , , , , , , , St , până la , , , , , , , » , » , , , , , , » » , , , , , , , În cel mai nefavorabil caz, cel mai mare decalaj este zrx-*» + s + s' În acest caz, distanța de la marginea dreaptă a matricei până la marginea benzii trebuie să păstreze valoarea a Prin urmare, egalitatea Vi - - D + a - gn + ^ + ' + a "de unde Ba == [L ~ (a + ) + zH + ( ) unde zH și ' sunt luate conform tabelului Lățimea benzii (bandei) calculată conform formulei ( ) în cele mai nefavorabile condiții de ștanțare garantează păstrarea celei mai mici valori a jumperului a La ștanțarea cu prindere laterală, distanța nu trebuie să fie mai mică de gn, cu toate acestea, valoarea sa reală este determinată constructiv Dacă ștanțarea se efectuează cu ajutorul cuțitelor trepte și distanța dintre cuțite este egală cu lățimea părții ștanțate (vezi Fig , c), atunci lățimea benzii se calculează și prin formula ( ) Dacă, după tăierea benzii cu cuțite de pas, există încă un jumper lateral a, atunci când ștampilați cu un cuțit de pas, lățimea benzii este calculată prin formula Vp \u d [L -j- Zbі -r C- zH " S - ^nzh)-b> ( ) și la ștanțarea cu două cuțite trepte (vezi Fig , b și i) Vts \u d [D ~ ( # + ) - I + ShhJ- "( ) material de tăiere Distanță minimă garantată între barele de ghidare și bandă (bandă) și toleranță de pi pentru distanța dintre barele de ghidare Dimensiuni, mm Lățimea benzii Toleranță ' Distanță zH la grosimea s a materialului de ștanțat Până la , St , până la , St , până la , St , până la , St , Până la , , , , , , Peste până la , , , , , , » , , , , , , > » , , , , , , > » , , , , , , » , , , , , , > , , , , , , Rețineți, valorile zB sunt date pentru tăierea benzii pe un singur rând În cazul tăierii cu o inversare a benzii (a se vedea Fig , g), valorile date ale lui r trebuie crescute cu - % unde ^nzh este toleranța pentru distanța de la bara de bază la cuțitul de pas sau pentru distanța dintre cuțitele de pas, care este determinată din dependența НЯС = , ’ și rotunjită la , mm [vezi cap , formula ( )] Expresia dintre paranteze drepte este lățimea de bandă nominală Vp°m În funcție de lățimea calculată a benzii, se determină numărul de benzi obținute dintr-o foaie cu dimensiuni date, iar în funcție de lungimea benzii și de pasul t de tăiere se determină numărul de semifabricate obținute din bandă După aceea, se calculează numărul total de semifabricate (piese) PD obținute din foaie, rata de consum de material și coeficientul de utilizare a acestuia Exemplu Determinați lățimea benzii pentru perforarea piesei (vezi Fig , a) Date inițiale: A == mm, s= mm, material - oțel , Conform tabelului găsim valorile jumperilor a = , mm și b = , mm Conform tabelului și găsim = , mm; gn = , mm; ' = , mm Lățime de bandă conform formulei ( ): Ba \u d [lOO-j- ( , + , ) + -+ O ] o, v' \u d O , o, în mm Rotunjim la , o, în nebun În acest caz, distanța dintre barele de ghidare Vil \u d [Bp + zH] + fi' \u d [ , - , O] + o> \u d , + ' mm Prevederi generale pentru proiectarea matrițelor În cele mai nefavorabile condiții, cel mai mic săritor a = , - , -e , = , mm Schema optimă de tăiere a benzilor pentru ștanțarea pieselor specifice în fiecare caz individual este determinată prin analiza mai multor opțiuni, ținând cont de avantajele și beneficiile fiecăreia dintre ele Orez O pereche de părți ale magnetului Elan Deși elimină pierderea de metal pentru formarea punților, totuși, uneori duce la o creștere bruscă a pierderilor la capătul reziduurilor neutilizate de benzi de lungime LOOT, care pot fi eliminate doar la ștanțarea dintr-un material de bandă (rulo) Matrițele pentru ștanțare cu deșeuri reduse fără punți în bandă necesită, de regulă, o precizie mai mare de fabricație, prezența cuțitelor de treptat, asigurarea unei precizii ridicate a pasului de alimentare a benzii etc Exemplu Determinați lățimea benzii pentru patru opțiuni de tăiere atunci când ștanțați două părți ale circuitului magnetic - în formă de W și drept (Fig ) Date inițiale: I = mm, Zx = mm; Z = , mm; / = mm; material - oțel silicon electric; s = = , mm Opțiunea În fig , a prezintă o diagramă a tăierii benzilor cu deșeuri reduse, în care se obține o pereche de piese pentru fiecare cursă de presare Avantajul unei astfel de tăiere este economisirea metalului datorită absenței jumperilor transversali, dezavantajul este prezența unui reziduu neutilizat de lungime L CTf format din cauza imposibilității de a continua ștanțarea după ce restul benzii cu lungimea /res devine mai mică decât pitch/feed În acest caz, valoarea L CT este determinată de proiectarea matriței, totuși, de regulă, L CT > , / În plus, o ștampilă cu o anumită tăiere a benzii ar trebui să ofere un pas de avans foarte precis t, astfel încât marginea stângă a găurilor dreptunghiulare cu dimensiunile , Z X Z (Fig , a) după mutarea benzii cu un pas să coincidă exact cu marginea dreaptă a matricei pentru tăierea benzii (linia A A) În caz contrar, fie se formează adâncituri în porțiunea dreaptă (Fig , a) cu dimensiunile Z X /', unde /' este eroarea pasului de avans (când pasul depășește puțin distanța dintre muchiile de tăiere corespunzătoare ale matricei), sau în bandă se formează non-nervuri suplimentare (Fig , b) cu o lățime egală cu eroarea t’ a treptei de avans (când treapta este mai mică decât distanța specificată între muchiile de tăiere) În acest din urmă caz, separarea pieselor devine dificilă sau chiar imposibilă Pentru a garanta separarea pieselor ștanțate în acest caz, în partea dreaptă trebuie introdus un element structural suplimentar sub formă de adâncituri (vezi Fig , a) cu dimensiunea /' Q mm, ceea ce nu este întotdeauna acceptabil * Să determinăm coeficientul de tăiere a benzii pentru această opțiune Lățimea benzii este determinată de formula ( ) Pentru aceasta, conform tabelului material de tăiere optsprezece Prevederi generale pentru proiectarea matrițelor i) - - în ' Orez Rezultatul erorii pasului de alimentare a benzii în timpul ștampilării și găsim un \u d ^ , ® , mm; = = , mm; gn = , mm; ' = , mm Prin urmare, Ba = [ + ( , + , ) + , + " , ] , și , , , mm" Cu o lungime a benzii Ln = mm, suprafața sa este de , X « = mm Pas de ștanțare / = Zf + Z = = , mm Cel mai mic rest neutilizat al benzii L CT = , x , = = , mm, prin urmare, nu mai mult de ( - - , ): , = perechi de piese pot fi obținute din bandă și, în același timp, cel real restul trupei pune , mm Deoarece suprafața unei perechi de piese este X Z = mm (cu excepția crestăturii X , mm), factorul de tăiere - = , Opțiunea În fig , b prezintă o diagramă a tăierii cu deșeuri reduse a benzii În acest caz, pasul de ștanțare Zx = ; = mm Pentru fiecare Fiecare cursă de presă primește două perechi de piese, prin urmare, din punct de vedere al productivității, această opțiune este mai profitabilă decât prima Dintr-o bandă cu lungimea La = mm se obțin șapte seturi de două perechi de piese, adică perechi În acest caz, restul Loct == mm În consecință, factorul de tăiere • - = , Astfel, această opțiune de tăiere este mai profitabilă decât prima în ceea ce privește eficiența utilizării metalului Cu toate acestea, din cauza creșterii semnificative a etapei de ștanțare, această opțiune duce la o complicație a ștampilei, în plus, proiectarea ștampilei poate necesita o creștere a L CT > mm În acest caz, numărul de perechi de piese ștanțate dintr-o bandă poate fi redus la A doua opțiune devine mai puțin eficientă decât prima Opțiunea În acest caz (vezi Fig , c), fiecare dintre părți este ștanțată separat de benzi de aceeași lățime cu punți transversale În acest caz, a \u d , mm, b \u d , * , \u d , mm (a se vedea tabelul , nota ) Etapa de ștanțare a piesei în formă de W / ~ = Zj + b = , mm Pasul de ștanțare al unei piese drepte Z = Z + b = = , mm Lățimea benzii în ambele cazuri este determinată de formula ( ): Вп « , , mm Dintr-o bandă cu o suprafață de mm, pot fi ștanțate părți în formă de W și, în același timp, restul neutilizat al benzii Loct \u d - - , \u d , mm Din aceeași bandă pot fi ștanțate de părți drepte, iar restul benzii Loct = , mm Cerințe generale pentru proiectarea și fabricarea matrițelor Pentru a asigura ștanțarea completă a de perechi de piese, o bandă pentru o parte dreaptă și ; = , benzi pentru piesa E Prin urmare, coeficientul global pentru un set de piese tăiere - Ar“ ( + , ) = , , adică depășește /Cp din prima și a doua opțiune Astfel, aparent două variante de tăiere cu deșeuri reduse, care la prima vedere par a fi avantajoase, în practică se dovedesc a fi mai puțin profitabile decât tăierea cu deșeuri sub formă de poduri Desigur, din punct de vedere al performanței, a doua opțiune este cea mai profitabilă, iar a treia este cea mai puțin acceptabilă Opțiunea Pentru fiecare cursă a presei se obțin două perechi de piese (vezi Fig , d) Cu toate acestea, spre deosebire de a doua opțiune, această tăiere se efectuează în prezența jumperilor: a = , mm; b~ , mm; = , mm În acest caz, lățimea benzii Bp ~ , , mm și / = /i + = , mm Din bandă se obțin nouă seturi de două perechi, adică perechi de părți Rezidu de bandă neutilizată Loct = , 'mm factor de tăiere - = , În consecință, din punct de vedere al tăierii și al productivității, această din urmă opțiune este cea mai avantajoasă, însă necesită o prelungire semnificativă a zonei de lucru a ștampilei Această opțiune este acceptabilă la ștanțarea de pe bandă cu alimentare automată, în linii automate etc CERINȚE GENERALE PENTRU PROIECTAREA ȘI FABRICAȚIA MATRILOR Ștampila fabricată și pusă în funcțiune trebuie să asigure, în primul rând, primirea pieselor în conformitate cu documentația tehnică, siguranța muncii și posibilitatea de reparare De asemenea, ștampila trebuie să îndeplinească o serie de cerințe speciale prevăzute de condițiile tehnice În proiectarea matrițelor cu piese de lucru din aliaje dure sau inserții din aliaje dure, trebuie utilizate bile, role sau alte unități de ghidare pentru a asigura fiabilitatea matriței În proiectarea matrițelor cu o masă mai mare de kg (pentru fabricarea caroserii, cabinelor etc ), este necesar să se prevadă posibilitatea înlocuirii elementelor de lucru cu uzură crescută fără a scoate matrițele din presă Poansonurile și matrițele trebuie susținute Prevederi generale pentru proiectarea matrițelor pe plăci de căptușeală întărite, dacă presiunea transmisă de suprafețele de sprijin ale poansonelor și matrițelor plăcilor depășește solicitarea admisă pentru prăbușirea acestora Modelele extractoarelor și clemelor ar trebui să permită reascuțirea muchiilor de tăiere fără a scoate matrița din presă Posibilitatea de asamblare incorectă a părților superioare și inferioare ale matrițelor trebuie exclusă complet Părțile de lucru ale matrițelor de configurație complexă pot fi făcute secționale Lungimea secțiunilor este determinată de capacitățile tehnologice ale producătorului (dar nu mai mult de mm) Fixarea secțiunilor ar trebui să excludă posibilitatea deplasării lor Secțiunile sunt fixate cu știfturi, tăiate în plăci, asamblate în cleme etc La joncțiunea secțiunilor, un spațiu nu este permis Lungimea părții de aterizare a găurilor pentru știfturi în părți cu o grosime mai mare de două diametre de știft nu trebuie să fie mai mare de două diametre Diametrul celorlalte găuri ar trebui să fie cu cel puțin mm mai mare decât diametrul știftului În piesele fixate cu știfturi cilindrice (cu excepția bolțurilor cu filet interior), în care orificiile pentru bolțuri nu trec, este necesar să se prevadă orificii filetate pentru presarea lor cu șuruburi Razele de turnare nespecificate, în funcție de dimensiunile totale ale semifabricatelor pieselor matrițelor, ar trebui să fie în intervalul de la la mm Pantele de matriță nespecificate sunt atribuite de producător Este permisă folosirea teșiturilor în loc de razele de turnare Pe suprafețele brute ale semifabricatelor pieselor matrițelor este permisă prezența cochiliilor și a altor defecte care nu afectează funcționarea ștampilelor Nu sunt permise fisuri Precizia recomandată a pieselor de împerechere și rugozitatea suprafețelor acestora sunt date în tabel și Cerințele pentru precizia blocurilor sunt date în Tabel Rugozitatea suprafeței pieselor destinate îmbinărilor adezive trebuie să fie de cel puțin Ra , µm, cu excepția cazului în care sunt specificate cerințe speciale pentru adezivi și suprafețe de lipit Suprafețele tratate ale pieselor nu trebuie să prezinte semne de coroziune, fisuri etc Cerințe generale pentru proiectarea și fabricarea matrițelor Cerințe pentru precizia fabricării pieselor de îmbinare ale matrițelor de ștanțare Conjugare Grosimea materialului ștanțat S, mm Natura conjugării Potrivire recomandată Coloană de ghidare în orificiul bucșei , , — , , — , , Mișcare relativă longitudinală fără rotație / P H h H h H e Coloana de ghidare netedă în orificiul plăcii inferioare (superioare), când direcția coloanei în bucșă este asigurată de o potrivire de până la , Îmbinări fixe fără fixare suplimentară h La fel, când direcția coloanei în manșon este asigurată de fit- N N KâM J 'h PLP e De la , La fel L Manșon de ghidare în orificiul plăcii superioare (inferioare, intermediare) Până la , » • / s Coloana de ghidare în trepte în orificiul plăcii inferioare (superioare) Același > Același Prevederi generale pentru proiectarea matrițelor Continuarea tabelului Conjugare Grosimea materialului ștanțat S, mm Natura conjugării Potrivire recomandată Poanson (matrice, opritor, reținere) într-un orificiu dintr-o placă netratată termic (suport poanson, suport matriță, suport) Până la , Conexiune fixă, în cazuri critice cu fixare suplimentară, excluzând rotația relativă (pentru piese rotunde) și axială miscare H tb Matrice de carbură în orificiul cuștii Conexiune fixă fără fixare suplimentară H ** " H •" a Știft cilindric în orificiul plăcii (matrice, suport matrice, suport poanson) Același H pb Piesă mobilă în orificiul unei piese fixe: cu centrare fină reciprocă (poanson cu schimbare rapidă în suportul poansonului, proeminență de centrare în cavitate etc ) cu centrare reciprocă inexactă cu centrare reciprocă grosieră o °° Oțel laminat la cald Conform GOST - foaie de , - mm grosime, până la mm lățime ■■ Conform GOST - bandă de - mm grosime, până la mm lățime (cu colțurile tocite până la mm) - ■ ' ■ Conform GOST - * bandă cu o grosime de - mm, o lățime de - mm (grosime la fiecare mm, cu excepția , , , , mm) Conform GOST - bandă largă cu o grosime de până la mm, o lățime de - mm (grosime: de la la mm după mm, de la la mm după mm, apoi , , , , , , , , și mm) Alegerea materialelor pentru fabricarea pieselor de matriță Continuarea tabelului unsprezece Sortiment și dimensiuni principale ale produselor laminate Oțel carbon ** Oțel pentru scule ♦* calitate obișnuită conform GOST - * construcție de înaltă calitate conform GOST - ** oțel carbon conform GOST - aliat conform GOST - * Conform GOST - pătrat cu dimensiunea laturii pătratului - mm g - •— —• Conform GOST - pătrat cu dimensiunea laturii pătratului - mm ■ I « — •— —• Conform GOST - rotund cu un diametru de - mm - Oțel calibrat Conform GOST - rotund cu un diametru de - mm * ■ I "- * * " Conform GOST - rotund cu un finisaj special al suprafeței ("Serebryanka") cu un diametru de , - mm » ■ *х Foi de oțel laminate, cele mai utilizate în modelele de matriță, au următoarea lățime în funcție de grosime: Grosimea, mm - - - - - - Latime, mm, nu mai mult de * Abateri limită ale diametrului (în funcție de dimensiune și clasa de precizie) de la , la , mm Prevederi generale pentru proiectarea matrițelor Continuarea tabelului unsprezece * Diametrul produselor laminate la livrare: , — , în trepte de , ; , - , după , ; , - , după , ; , - , după , și , - , după mm Abateri limită ale diametrului de la - , la - , mm Rugozitatea suprafeței produselor laminate în starea de livrare pentru grupele de finisare A, B, C și respectiv D, Ra , ; , ; , și , µm Notă Clase de oțel: conform GOST - * - StZ-Stb; conform GOST - ** - ; treizeci; ; conform GOST - - U , U A, U , U A, U , U A; conform GOST - * - KhVG, XC, HF, HVG, Kh M, Kh F , Kh VF, KhGM, KhNM, KhNV, Kh VM, ZKh V F, KhV S, KhG VM X VZMFS Împreună cu oțelul laminat, pentru fabricarea elementelor de lucru sunt utilizate aliaje cu pulbere tare de clase VK , VK , VK conform GOST - *; uneori se folosesc piese turnate din fontă gri cu grafit lamelar clase SCH , SCH , SCH conform GOST - , piese turnate din bronz fără cositor BrANZhbNb conform GOST - sau forjate din bronz fără cositor BrAZhN - - conform GOST - - - , piese turnate din aliaj rezistent la căldură KhN VMTYu (EI ) conform GOST - Recomandările pentru alegerea materialelor pentru fabricarea elementelor de lucru, în funcție de condițiile de funcționare a acestora, sunt date în tabel Este permisă înlocuirea acestor materiale cu altele cu proprietăți mecanice echivalente, precum și reducerea durității pieselor matrițe tratate termic cu până la % la o distanță de cel mult mm de suprafețele de lucru (margini) Semifabricatele pieselor de matriță din oțeluri de scule și aliate trebuie supuse unui tratament termic primar, care asigură posibilitatea tratamentelor lor mecanice și termice ulterioare și stabilitatea dimensională Semifabricatele pieselor de matriță din fontă gri trebuie să aibă o duritate de cel mult HB, piesele turnate din oțel nu mai mult de HB Blank pentru piese de matrițe din fontă gri și aliată Alegerea materialelor pentru fabricarea pieselor de matriță dimo supuse îmbătrânirii naturale sau artificiale Pentru fabricarea de piese pentru scopuri tehnologice (cu excepția elementelor de lucru), structurale, cinematice și auxiliare, se folosesc în principal carbon de calitate obișnuită, carbon structural și oțeluri structurale aliate (de exemplu, X, X) conform GOST - * , furnizate sub formă de benzi conform GOST - , pătrat conform GOST - și cerc conform GOST - și GOST - În unele cazuri, se folosesc clase de oțel cu rulmenți cu bile SHKH , SHKH , SHKH SG, SHKH SG conform GOST - , furnizate sub formă de bare cu un diametru de - mm; pătrat, secțiune cu latura pătrată de - mm; benzi de - mm grosime, până la mm lățime; bare de gabarit cu diametrul de - mm si bare calibrate cu diametrul de , - mm cu tratament special de suprafata Pentru fabricarea arcurilor de compresie, tensionare, torsiune, sârmă cu un diametru de , – , mm conform GOST – este utilizat din oțeluri conform GOST – ** și GOST – , precum și un fir cu un diametru de – mm conform GOST - (a se vedea tabelul ) Pentru fabricarea arcurilor Belleville, se folosesc clasele de oțel S A, S , HFA, S VA, SZA conform GOST - Pentru fabricarea arcurilor lamelare, se utilizează oțel de calitate G conform GOST - , furnizat sub formă de bandă conform GOST - cu o grosime de , - , mm, o lățime de - mm și în sub formă de foi cu o grosime de , - , mm, lățime de până la mm Împreună cu oțelul laminat, sunt utilizate piese turnate din oțel structural nealiat și aliat conform GOST - clasele L, L și piese turnate din fontă cenușie clasele SCH , SCH conform GOST - Se folosesc și materiale nemetalice - cauciuc rezistent la ulei și benzină conform GOST - , poliuretan conform TU - - și TU - - - , precum și diverse materiale plastice În tabel oferă recomandări cu privire la alegerea materialelor pentru fabricarea pieselor de matriță (cu excepția elementelor de lucru) Materiale și norme de duritate a elementelor de lucru ale matrițelor, în funcție de materialele care urmează să fie ștanțate Materiale ștanțate Elementele de lucru ale timbrului Clasele materialelor pentru fabricarea elementelor de lucru ale matrițelor ■ t U-— HRC după tratamentul termic al pieselor din oțel matrici (matrice de perforare) pumni, cuțite Moare de împărțire Oțeluri cu conținut scăzut de carbon, metale neferoase și aliajele acestora, materiale nemetalice cu grosimea de până la mm Poansoane, matrițe, matrițe de poanson și secțiunile lor simple, cuțite de tăiat deșeuri și trepte UGA; U A; X ; ХС / / — — La fel, Sf cuțite de mm XÎ M; ХІ Ф ; ХВГ, ХВ С — — La fel, Sf până la mm Poansoane, matrice, matrice pufn-son și secțiunile lor de formă complexă Kh M; X F ; H F M; HVG; ХВ С — — La fel, Sf până la mm Poansone, matrițe, matrițe poisson pentru tăiere fină, poansonare KhG VM; X VF; X M; ■HIF ; P - - Materiale dificil de deformat, inclusiv oțel cu grosimea de până la mm X VZMFS; VK ; VK — — Oțel electric (și alte materiale - în producție de masă) până la , mm grosime Matrice de formă mare Poanson de formă complexă Matrice de formă regulată VK * VK VK VK Filiere pentru operații de formare PushDonm, matrice; at- I Î/ A; X M; HF; BK - cea mai bună formă simplă cu ga-VKZO ** - - Oțeluri cu conținut scăzut de carbon, metale neferoase și aliaje co o Prevederi generale pentru proiectarea matrițelor grosime de până la mm ■ -■ dimensiuni baritice care nu depășesc tabla (bandă) disponibilă laminată l- la aceeași, o formă complexă de UYUA; SHH ; XC; X F ; VKN—VKZO * — — A 'yav La fel, orice formă cu dimensiuni de gabarit care depășesc foaie (fâșie) disponibile produse laminate Fontă specială nichel * "mm Oțel structural și clase similare de până la mm grosime La fel, orice formă și dimensiune Х М; X VM; X F ; ХГ ВМ — — Otel rezistent la coroziune pana la mm grosime Fonta modificata - "~m Aliaje de titan Fontă MN; mijlocul ; mijlocul ; BRAZHN - - , BrANZHbNb - La fel, la extragerea cu încălzire HGM; ZH V F; XC , - , , - , • KhN VMTYu — ■■ ■■■ *x Sunt recomandate clase de materiale pentru a asigura performanța maximă a matriței în producția de masă și pe scară largă În alte cazuri, pot fi utilizați înlocuitori corespunzători * Pentru a crește și mai mult rezistența de , - , ori, se folosește călirea aliajelor dure prin tratament termic * În producția de masă, este permisă utilizarea pentru ștanțarea oricăror materiale * Matricele pentru îndoire trebuie realizate din aliaje dure de grade VK -VKZO, poansoane - de la VK -VK ; pentru hotă, respectiv, VK -VKP și VKP-VK ; pentru modelarea în relief și urmărirea VK -VK și VK -VKZO Cu cât forma pieselor de lucru este mai complexă, cu atât ar trebui să fie mai mare calitatea aliajului utilizat * Compoziția chimică a fontei speciale cu nichel: , - , % C; , - , % Si; , - , % Ni; , – , % Cr; , – , % Mn; tratament termic: călire în ulei de la °C, călire de la °C; HB , cos a = a A Xts - unde a, rad De exemplu, la o \u d ° \u d l / \u d , rad xts \u d , /? Pe fig , e prezintă un exemplu de contur ștanțat, constând dintr-o astfel de combinație de linii, care nu permite determinarea coordonatele centrului de presiune al ștampilei la fel de simplu ca în exemplul anterior În astfel de cazuri, centrul de presiune se găsește aproximativ, presupunând condiționat că centrul de greutate al unei linii închise coincide cu centrul de greutate al figurii delimitate de această dreaptă Centrul de greutate al unei figuri plane poate fi găsit după cum urmează Figura este desenată la scară și decupată din hârtie groasă Apoi îl atârnă cu un ac de busolă pe o planșă de desen instalată vertical: mai întâi, pe o gaură (vezi Fig , e - punctul L) și desenează un AC vertical, apoi pe o altă gaură (punctul B) și desenează un BD vertical Punctul de intersecție al dreptelor AC și BD este centrul de greutate al figurii în cauză Poate fi luat aproximativ ca centru de presiune la perforarea acestei piese Dacă conturul ștanțat nu este închis (Fig , g), atunci găsiți mai întâi mijlocul fiecăreia dintre părțile sale (lungimea Calcule de proiectare a matriței Noah L și B), apoi conectați punctele medii găsite ale dreptei, măsurați lungimea acesteia (L) și din egalitatea momentelor găsiți coordonatele centrului de presiune x: Ax \u d B (L - x) După ce sunt găsite centrele de presiune ale tuturor elementelor ștanțate, acestea sunt aplicate fie pe desenul zonei de lucru a matriței (Fig , b), fie pe cel desenat separat la scară mărită (Fig , h) Apoi, în perechi, centrele de presiune ale elementelor individuale ștanțate sunt conectate în serie, distanțele dintre ele sunt măsurate și coordonatele punctelor de aplicare a rezultatelor corespunzătoare sunt calculate folosind următoarele formule: * = ^ (^ N~ ^ + ^ + * * * N~ Ln) + ^ + ^ + • ' • + + Ljl+ (nouă) unde L L Ln sunt lungimile elementelor curbei de nivel ștanțate, ale căror centre de presiune sunt situate în punctele, respectiv, O O On; Alf L An sunt distanțele dintre centrele de presiune ale mulțimii de elemente, respectiv, Li și L , Llf L și L , Lb L , ••• Ln și Ln+ Punctele ale căror coordonate sunt găsite prin formulele ( ) sunt aplicate desenului Ultimul punct O de aplicare a rezultatului găsit în acest fel este centrul de presiune al ștampilei Centrul de presiune al matriței este punctul prin care trebuie să treacă axa tijei matriței și, prin urmare, axa culisului presei pe care este montată matrița Atunci când plasați o ștampilă pe o presă, această condiție nu este întotdeauna posibilă, dar trebuie să faceți eforturi pentru aceasta Este necesar să se respecte următoarea restricție: centrul de presiune al ștampilei nu trebuie să depășească cercul cu o rază egală cu Prevederi generale pentru proiectarea matrițelor Dimensiunea cu , mai mică a suprafeței inferioare a glisorului presei cu manivelă deschisă Pentru presele închise, această limitare este determinată de forța admisă asupra glisorului, aplicată cu un decalaj față de axa presei Alegerea și calculul dimensiunilor plăcilor ștampilei și nodurilor sale de ghidare Dimensiunile în ceea ce privește plăcile inferioare și superioare sunt determinate din considerente de proiectare în funcție de dimensiunea pachetului Dimensiunile de gabarit ale plăcii inferioare trebuie să asigure posibilitatea de fixare a părții inferioare a ștampilei: placa trebuie să iasă dincolo de ambalaj cu o dimensiune suficientă pentru a instala șuruburi sau cleme de fixare Dacă ștampila este atașată cu o tijă, atunci placa superioară în configurația și dimensiunea sa, dacă sunt permise de condițiile de amplasare a unităților de ghidare, poate corespunde cu partea superioară a pachetului Dacă, din motive structurale, acest lucru nu este posibil sau ștampila este atașată fără tijă și, prin urmare, placa superioară trebuie să iasă dincolo de ambalaj, atunci dimensiunile din punctul de vedere al plăcii superioare nu trebuie să depășească dimensiunile corespunzătoare ale plăcii inferioare Grosimea plăcilor superioare și inferioare trebuie determinată printr-un calcul adecvat al rezistenței și rigidității Cu toate acestea, din cauza numărului mare de factori care afectează condițiile de încărcare a plăcilor, este practic imposibil să se efectueze un calcul precis Prin urmare, în practică, ar trebui să se limiteze la grosimile specificate ale plăcilor de blocuri standardizate cu testarea lor de rezistență numai în cazul sarcinilor mari Se recomandă ca calculul plăcii inferioare să fie efectuat luând în considerare următoarele ipoteze: ) forma și dimensiunile găurii (dacă există) din placa de jos corespund strict cu forma și dimensiunea găurii din matrice sau alte părți direct adiacente plăcii; ) orificiul specificat este echidistant de orificiul din placa de matriță a presei; numai placa inferioară preia sarcina completă (alte părți ale părții inferioare a pachetului de încărcare nu iau) Dacă, în același timp, se face o presupunere suplimentară că natura încărcării plăcii inferioare (Fig ) este aceeași în toate secțiunile sale perpendiculare pe planul său, atunci momentul necesar de rezistență WD al plăcii secțiunea în direcția mărimii Epl a găurii din placa matriță a presei este de aproximativ Calcule de proiectare a matriței Orez Schema de calcul a plăcii inferioare de timbru supraestimare poate fi determinată din expresie Gr- , ^-, ( ) unde P este forța totală de proiectare (încărcare completă) care acționează asupra plăcii inferioare; [oi] - efortul de încovoiere admisibil al materialului plăcii inferioare Această metodă de calcul dă momentul de rezistență față de cel necesar, care compensează lipsa de calcul pentru rigiditate (pentru matrițele de înaltă precizie, rigiditatea este principalul indicator al fiabilității) În funcție de valoarea găsită a momentului de rezistență, se determină grosimea necesară a plăcii numerar = , (H) G/ resp Calculul se efectuează pentru câteva dintre cele mai periculoase secțiuni și ia cea mai mare valoare / PL Dacă considerentele structurale permit, grosimea plăcii superioare poate fi considerată ca nu mai mult de , - , din grosimea plăcii inferioare Practica proiectării ștampilelor face posibilă stabilirea unei anumite dependențe a grosimii Нpl a plăcii inferioare de zona FnJI a suprafeței sale de sprijin Relația de mai jos este stabilită pe baza cerințelor de rigiditate pentru a asigura o fiabilitate ridicată a matriței (pentru plăci de oțel): Gpl, cm > nu mai mult de Yapl, mm, nu mai puțin Dimensiunile unităților de ghidare pot fi selectate pe baza dimensiunilor totale ale plăcii inferioare a ștampilei și a forței care acționează asupra acesteia P În acest caz, dacă se stabilește structural, în ștampilă trebuie utilizate două unități de ghidare situate în diagonală , atunci diametrul minim al coloanei de ghidare daa (mm) poate fi calculat aproximativ conform următoarei formule empirice: dm = , / Rpl + / R, ( ) unde Forța, cm ; R, kN Prevederi generale pentru proiectarea matrițelor Orez Inel tampon matriță Cu aranjarea din spate a două ansambluri de ghidare, diametrul dHn trebuie mărit la următoarea valoare standard (vezi p ); la instalarea a trei (patru) noduri de ghidare, respectiv, reduse la următoarea valoare standard Când se utilizează blocuri de construcție, selecția blocului determină diametrul coloanei de ghidare Calculul dispozitivelor tampon din cauciuc și poliuretan Dispozitivele tampon sunt un element necesar pentru majoritatea modelelor de matrițe Fiabilitatea operațiunii ștampilei depinde în mare măsură de corectitudinea calculului lor Dispozitivele tampon de cauciuc sunt utilizate în matrițe pentru operațiuni de separare și formare, unde servesc la asigurarea forței de presare sau de evacuare necesare Calculul dispozitivului tampon de cauciuc se efectuează de obicei în următoarea secvență În conformitate cu cei trei parametri principali dați: forțele la începutul Рg și la sfârșitul Р ale operației și cursa de lucru necesară Lbf a tamponului, se determină cantitatea de precomprimare necesară a tamponului (Fig ) : Calcule la proiectarea matrițelor La efectuarea operațiilor de separare, valoarea lui Abf este, de regulă, mică; atunci când se efectuează operațiuni de schimbare a formei, este determinată de adâncimea necesară a desenului, lățimea raftului îndoit și alte condiții și crește semnificativ Eforturile necesare Rg și P sunt determinate în funcție de caracteristicile operației care se execută În primul rând, se calculează valoarea nominală necesară a acestei forțe, apoi valorile sale limită admise sunt cea mai mică Rg și cea mai mare P Ar trebui luată cea mai mare valoare posibilă a raportului P : Apoi pre- Compresia relativă a tamponului Dx va fi minimă Compresia maximă admisă (completă) a tamponului de cauciuc q = |)nbf, ( ) unde f este , cu o compresie relativă a tamponului de %; Jbf este înălțimea tamponului în stare liberă Cu această compresie, tamponul nu este supus la uzură intensă și funcționează stabil pentru o perioadă lungă de timp În acest caz, forța tamponului în fiecare moment dat crește proporțional cu cantitatea de compresie a acestuia Astfel, compresia totală D poate fi determinată din următoarea expresie: D \u d Dі „Lbf \u d\u d ybf -r p "■■■ ( ) Suprafața tampon utilă necesară (mm ) este determinată din condiția ca forța specifică dezvoltată de cauciuc la f = , să fie (la o duritate de Shore A) de aproximativ , N/mm Prin urmare, F = t-' H; l- - coeficient Software pentru duritatea cauciucului Shoru A T] , , , , , , Duritatea cauciucului Shoru A P , , , , , Prevederi generale pentru proiectarea matrițelor În cazul în care tamponul nu este comprimat cu % (φ ^ = , ), forța rezultată, N , GbfDbf N bfl' ( ) unde Dbf / Yasf - F- Aria utilă a tamponului necesară pentru a furniza o anumită forță Pbf (cu condiția ca Pbf să fie mai mică decât cea mai mare forță care apare la f = , ) va fi RbfYabfP RbfP / yv ' dbf“ = „Vph* ' În funcție de valoarea găsită a lui Рbf, dimensiunile sale sunt determinate De exemplu, pentru un tampon inel, din formula prezentată în Fig ; pentru alte forme – după formulele corespunzătoare La amplasarea unui tampon de cauciuc, trebuie avut în vedere că atunci când φ = , este comprimat, suprafața sa cilindrică se umflă, și în același timp Рbf \u d , £>bf "( ) Atunci când proiectați o ștampilă, este adesea necesar să efectuați un calcul invers - după ce au dat dimensiunile tampon determinate de designul și dimensiunile ștampilei, calculați forța care le poate fi furnizată În acest caz, valoarea lui Gbf conform formulei ( ) este utilizată pentru a găsi forța Pbf dezvoltată de tampon pentru orice compresie Dbf ^ - Atunci când alegeți un tampon, este necesar să respectați condiția Yabf MPa) , , , Duritate medie (av == th , , , MPa) Moale (о в MPa , , , , , , , Getinaks , , , , , , , Textolit , , , , , , , Fibră de sticlă , , , , , , , Plexiglas , , , , , , , Viniplast Carton, fibre, ebonită , • , , , , , , Moare de împărțire Abateri ale dimensiunilor conturului pieselor metalice plate după operația de ștanțare *, tăiere, tăiere și tundere Dimensiuni, mm Grosimea materialului s Dimensiunea piesei Până la St până la St până la St până la St , până la , ± , ± , ± , ± , » , » , h- , ± , - , ± , „ , ” , ± , - , ± , ± , » , » , ± , ± , ± , ± , » , » , ± , ± , ± , ± , » , » , ± , ± , ± , ± , * Prin aplicarea unei operații de decuplare după perforare, se poate obține următoarea precizie a conturului: s, mm Până la — — Abatere, mm ±( , h- , ) ±( , h- , ) ±( , h- , ) Abateri dimensionale ale pieselor metalice plate după perforare * și crestare Dimensiuni, mm Grosimea materialului S Dimensiunea găurii Distanța dintre centre ♦ Distanța dintre bază și centru găuri Până la St la St la Până la St până la St până la Până la St până la i St până la St până la Până la ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , St TO ± -о,іо + ± ± ± ± ± ± ± St ± , + , + , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , * Prin aplicarea unei operații de decapare după perforare, se poate obține o precizie a dimensiunii găurii de ±( , - - , ) Cerințe privind fabricabilitatea pieselor ștanțate Precizie realizabilă a finisării poansonării - perforarii țaglelor de oțel Grosimea materialului S, mm Toleranță conform GOST - Abatere admisă a distanței dintre centre Toleranță conform GOST - Abatere admisă a distanței centrale pe dimensiunea conturului exterior pe dimensiunea găurii pe dimensiunea conturului exterior pe dimensiunea găurii s MPa Până la , ITS IT ± , IT IT —IT ± , Peste , până la , ± , IT ± , » , » , Т — t ± , ± , > , » , Т » » Precizie realizabilă (toleranță conform GOST - ) tăiere-poantare a pieselor din getinax și textolit Metoda de ștanțare Grosime material s, mm fără încălzire cu încălzire Până la , P — Peste , până la , T ZT > , > , / / > , » , / /P Moare de împărțire bază de proiectare (pentru a stabili dimensiunile unei direcții), luată atunci când se bazează într-o ștampilă ca bază de sprijin; alegerea bazelor de proiectare și dimensionarea trebuie efectuată în așa fel încât numărul maxim de elemente ale piesei să poată fi ștanțat în etapa de fabricare a piesei de prelucrat (înainte de îndoire, înainte de desenare etc ) O analiză detaliată a posibilelor variante ale procesului de forjare și compararea rezultatelor acestuia cu cerințele de proiectare, ținând cont de criteriile și regulile generale de mai sus, ne permite să stabilim nivelul de fabricabilitate al produsului în fiecare caz specific CALCULUL PARAMETRILOR NECESARI PENTRU EFECTUAREA OPERATIILOR DE SEPARARE SI SELECTAREA PRESEI Forța tehnologică P (N) a operațiilor de separare în matrițe cu piese de prelucrare a metalului, în care muchiile de tăiere (nervurile) corespunzătoare ale poansonului și ale matricei sunt paralele între ele, se calculează prin formula P = Lsa cf, ( ) unde L este perimetrul conturului de tăiere (poansoane, tăieturi), mm; s este grosimea materialului ștanțat, mm; csr ~ rezistență la forfecare, MPa Rezistența la forfecare este o valoare care depinde nu numai de proprietățile materialului care urmează să fie ștanțat, ci și în mare măsură de condițiile de realizare a operației: grosimea relativă a piesei ștanțate (raportul dintre grosimea sa $ și dimensiunea de elementul ștanțat d), decalajul relativ (raportul dintre spațiul bilateral z dintre matrice și poanson și grosimea s) și viteza procesului Cu goluri relativ mici, rezistența la forfecare crește, dar suprafața tăiată se îmbunătățește Pentru goluri relativ mari, este adevărat invers Pentru calcule practice, se pot lua valorile av date în anexă Aceste valori sunt calculate la av = ( , - , ) ov pentru perforarea pieselor mici (d/s = - ) cu un decalaj relativ Calculul parametrilor și selectarea unei prese Valoarea coeficienților de ajustare * csr *d/sz/sd/sz/s , , , , St , , , - , , – , , , – , , , – , , , – , , , * În alte cazuri, factorii de corecție sunt determinați prin interpolare adecvată V Rezistența la forfecare a unor oțeluri la diferite temperaturi? L * arc din oțel csr (MPa) la temperatură, ° С Stі kp, St kp StZkp, St kp PO St ps Stbps PO PO U A U A ON z/s = , - , Degajările indicate sunt normale, valorile lor absolute sunt date în tabel În alte condiții, valorile tabelare ale cav ar trebui înmulțite cu factorul de ajustare (Tabelul ) În cazurile în care, pentru a reduce forța necesară, piesa de prelucrat este încălzită înainte de tăiere (poansare, tăiere), valoarea cav poate fi luată din Tabel Dispozitivele de prindere sunt folosite pentru a îmbunătăți calitatea tăierii (poansare, tăiere) Efort Rprzh, care ar trebui să asigure prindere, N: przh ^ZDprzh " ( ) Moare de împărțire unde pRzh este forța specifică, N/mm s, mm Până la — * — ?Przh, N/mm — — — Pe lângă dispozitivul de prindere, ștampila poate fi echipată cu un dispozitiv de ejectare, care se caracterizează printr-o forță de contrapresiune Rpd Valoarea necesară a Rpd este determinată în funcție de scopul dispozitivului Dacă este destinat doar împingerii piesei din matriță, atunci pentru a se asigura că nu există blocare, ar trebui furnizat Ppd = , P (P este forța de ștanțare tehnologică) Dacă dispozitivul de ejectare servește și la fixarea piesei de prelucrat, atunci valoarea Rpd ar trebui să fie egală cu Pprzh și ar trebui calculată folosind formula ( ) Forța totală de ștanțare ■^total R-r -^przh " ( ) Dacă aceste eforturi acționează simultan, atunci forța de apăsare necesară este calculată prin formula rpressa - , (P "Rprzh + ?pd) - ( ) Un exemplu de ștampilă cu acțiunea simultană a forțelor indicate este prezentat în fig , a Ștampila conține partea de sus Orez Ștampilă cu clemă superioară și inferioară pentru perforarea semifabricatelor: a - schema de timbru; b - tampon de matriță inferior în stare liberă; c - tampon de matriță inferior în stare precomprimată; g - tamponul inferior al ștampilei la sfârșitul cursei de lucru a ștampilei (/ - matrice; - piesa de prelucrat; - clema; - tampon superior; - suport de pumn; - pumn; —ejector; - tampon inferior) Calculul parametrilor și selectarea unei prese clema și ejectorul inferior , lucrând sub acțiunea tampoanelor de cauciuc și S, asigurând strângerea diferențiată a deșeului și a piesei decupate În acest caz, concomitent cu forța tehnologică P, apare o forță de compresiune a tampoanelor și [respectiv, forța de strângere Рprzh și forța de împingere (contrapresiune) Rpd Valorile forțelor necesare Pprj = Rpd pot fi determinat prin formula ( ) Exemplu Determinați forța necesară a presei și caracteristicile tampoanelor de cauciuc ale ștampilei prezentate în fig Date inițiale: L = mm, material - bandă lucrată din greu conform GOST - din oțel de calitate G (av = MPa); s— , mm Forța necesară pentru tăierea piesei de prelucrat este calculată prin formula ( ) Cu degajare normală P \u d - , - \u d N Forța necesară pentru presarea benzii și contrapresiunea este determinată de formula ( ): RPd \u d rprzh \u d - , - \u d N ( , - , adică RApăsați > , kN Prin urmare, ștampila trebuie instalată pe presă cu o forță de MN Moare de împărțire Orez Modalități de reducere a efortului tehnologic: a - teșirea matricei în timpul tăierii; b - teşirea poansonului în timpul poansonului Pentru a reduce forța necesară în timpul perforarii, se realizează o teșire pe matrice, în timp ce perforarea - pe poanson; unghi de teșire - ° (Fig ) În același timp, forța necesară Рtr este redusă: dacă piciorul tc al teșiturii pe matrice (poanson) este proporțional cu $, atunci dacă tc > $, atunci Рtr = , Р, RTr = , R (cinci) ( ) La proiectarea matrițelor pentru operațiuni de separare, este necesar să se calculeze valorile forțelor necesare, împingând Ppr al piesei (deșeuri) prin matrice și eliminând Psp al deșeului (partea) din poanson Aceste eforturi sunt determinate de formule Рpr = V-, ( ) ( ) unde Dpr și Dsn sunt coeficienții corespunzători (Tabelul ) În cazurile în care împingerea piesei (deșeuri) se realizează concomitent cu apariția forței tehnologice principale P, la calcularea forței de presare necesare trebuie luată în considerare și forța de împingere indicată Coeficienți de efort pentru îndepărtarea Ksn și împingerea Kpr pentru o piesă (deșeuri) după ștanțare Material timbrat *sn ^pr Oțel Alamă Cupru Aluminiu și aliajele sale Aliaje de magneziu , – , , – , , – , , – , , – , , – , , - , , - , , - , - , - , Calculul dimensiunilor executive Atunci când alegeți o presă pentru a efectua o anumită operație, ar trebui să verificați cantitatea de energie pe care ar trebui să o aibă În acest scop, se calculează lucrul de deformare D necesar efectuării operației, J: A = -Рср^р" ( ) unde Рср este forța medie de forjare, kN; ip este cursa de lucru a poansonului, mm Forța medie Рav pentru perforare (tăiere, perforare) este (ca procent din forța Р) pentru oțel moale, aluminiu, cupru cu o grosime a materialului de - mm - %, pentru oțel de duritate medie - - %, pentru oțel dur - - % Odată cu creșterea grosimii materialului, valoarea Рav scade cu – % față de cele indicate, cu o creștere suplimentară a grosimii materialului (peste mm) cu încă – %, respectiv Cursa de lucru Ar a poansonului la efectuarea operațiunilor de separare în matrițe cu nervuri de tăiere paralele ale poansonului și matricei este egală cu grosimea materialului^ Cu muchii (muchii) de tăiere neparalele hp = == s + /s CALCULUL DIMENSIUNILOR EXECUTIVE PĂRȚI DE LUCRU ALE MATRIEI Piesele de lucru (elementele) matrițelor pentru tăiere și perforare - o matrice și un poanson pot fi realizate împreună și separat În producția în comun, una dintre părțile de lucru (partea de împerechere) este rafinată în funcție de cealaltă: la perforare, poansonul este de către matrice (matricea determină dimensiunea elementului ștanțat și este cea principală), în timp ce perforarea, matricea este prin poanson (poansonul determină dimensiunea găurii, canelurii și este cea principală) În acest caz (vezi tabelul ) dimensiunile executive ale piesei principale (LM sau £p) se calculează conform celor date în tabel formule ( ) sau ( ), iar cea conjugată se reglează conform celei principale cu un decalaj z și o toleranță pentru decalajul Dg În aceste formule, se înlocuiește LH - dimensiunea nominală a elementului ștanțat, / I - toleranța pentru uzura matriței și poansonului, M sau D - abaterea maximă a dimensiunii matriței sau poansonului Valorile / I, M și bp se găsesc în tabel despre eh Dimensiunile executive ale matricei (£m) și poanson (£p) Opțiune Operațiune Schiță Dimensiunea elementului ștanțat în cazul uzurii părților de lucru ale ștampilei Formule de calcul a dimensiunilor executive ale matriței și poansonului Când sunt produse împreună Când sunt produse separat Finisarea matricei pe poanson Finisarea poansonului pe matrice Tăierea Ln-D Crește - ~ (^n - u) + v "( ) (Ln este furnizat prin rafinarea matricei cu un decalaj r și toleranță de joc Dg) \u d (Hn - Pi) (I) bc (^ n ( ) m (LM este asigurat prin reprelucrarea poansonului cu jocul z și toleranța jocului Dg) Moare de împărțire , MM ■ t' • Opțiune Operațiune Schiță Dimensiunea elementului ștampilat în cazul uzurii părților de lucru ale ștampilei Perforarea, tăierea etc Continuarea tabelului Formule pentru calcularea dimensiunilor executive ale matricei și poansonului Când sunt produse împreună Când sunt produse separat Finisarea matricei pe poanson Finisarea poansonului pe matrice Ln = ^H ± , A ( ) (Ln este asigurat prin rafinament pe poanson); === - , Dg; ( ) LM \u d LH ± , D ( ) (Ln este furnizat prin reluare conform matricei cu un decalaj r și toleranță de joc Dz) Ln \u d Ln ± , Dg ( ) Calculul dimensiunilor executive ASA DE Tolerări de uzură și abateri maxime ale dimensiunilor matricei și poansonului în fabricarea lor în comun Dimensiunea ștanțatului Câmp de toleranță al dimensiunilor nominale ale elementului ștanțat L ; I NU; hlQ NU; NU element, mm Li ^m ^p D Li M b, d St la , , , , , , , , , , » » , , , , , , , , , , » » , , , , , , , , , , » » , , , , , , , , , , " " , , , , , , , , , , » » , , , , , , , , , , » » , , , , , , , , , , » » , , , , , , , , , , » » , , , , , , , , , , > » , , , , , , , , , , » :> , , , , , , , , , , » » , , , , , , , , , , » » , , , , , , , * , , Moare de împărțire Continuarea tabelului Marchenko și alții Dimensiunea elementului ștanțat, mm Câmpuri de toleranță ale dimensiunilor nominale ale elementului ștanțat YP; LI H ; L H ; L em fin D Pa vm bp D Pp "și St la , , , , , , , , , , » » , , , , , , , , , , » » , , , , , , , , , , » » , , , , , , > , , , " " , , , , , , ^ , , , » » , , , , , , , , , , » » , , , , , , , , , ' , » » , , , , , , , , , , » » , , , , , , , , , , » » , , , , , o; , , , , » » , , , , , , , , , , » » , , , , , , , , , , » » , , , , , , , , , , Notă Denumiri: A - abaterea maximă a dimensiunii nominale a elementului ștanțat acea; Pp - toleranta pentru uzura poansonului (matrice); W, respectiv, a matricei și a poansonului [ și P - abateri limită ale dimensiunii executivului B £ Moare de împărțire Orez Schema dimensiunilor și câmpurilor de toleranță ale piesei ștanțate și ale părților de lucru ale ștampilei în producția lor comună: a - la tăiere; b - la perforare; LH este dimensiunea nominală a elementului ștanțat; LR m este dimensiunea nominală a matricei; LR p este dimensiunea nominală a poansonului; £f m este dimensiunea reală a matricei; £f p - dimensiunea reală a poansonului; A este toleranța de dimensiune a elementului ștanțat; Indemnizație PI pentru uzura poansonului și matriței; P și I - toleranțe pentru dimensiunile poansonului și matricei; z și Az - distanță și toleranță de joc între matriță și poanson (față dublă) în funcţie de mărimea elementului ştanţat şi de precizia necesară pentru fabricarea acestuia Valorile g și Dg se găsesc în tabel (vezi și fig ) Totodată, amplasarea câmpurilor de toleranță ale elementului ștanțat și a părților de lucru ale ștampilelor corespunde cu cea prezentată în fig Formulele de mai sus sunt aplicabile pentru cazurile în care, când părțile de lucru ale matriței se uzează, dimensiunea LH a elementului ștanțat crește (a se vedea Tabelul , opțiunea ) sau scade (opțiunea ) Daca este purtat- Calculul dimensiunilor executive Spații normale bilaterale între matrice și poanson la ștanțarea metalelor și aliajelor acestora în matrițe cu piese de prelucrare a metalelor Dimensiuni, mm Grosimea materialului bacr > MPa Z Az Z Az Z Az Z Az Până la , , , — , — , — St , până la , , , , , » , » , , , + , , + , , + , » , » , , , , , » , » , , + , , , , » , » , , , , , - , » , , , , , » , » , , , + , , + , , + , » , » , , , , , » , » , , + , , , , „ , ” , , , + , , + , , + , » , » , , , , , » , » , , + , , , , » , » , , , , , » , » , , , + , , + , , + , » , » , , + , , , , » , » , , , , , » » i * € Ștampile pentru operațiuni de separare Continuarea tabelului paisprezece Grosimea materialului $ °av > MPa Z Ag Ag Ag Z Ag Peste , până la , , + , , + , , + , , + , » , * și , + , , , , » , » , , , , , » , » , ( » , » , , , + , , V + , , + , » , » , , , , , » , » , , + , , , , » , b , , , , , » , » » * + + + + » » » » > » » » + + + + » » » > » » » » » » Note: Denumiri: r - cea mai mică valoare a clearance-ului bilateral optim inițial; Az este abaterea maximă a clearance-ului bilateral Exemple de materiale ștanțate: la cav MPa - oțel grad , Stbps, G, oțeluri electrice, bronz, oțeluri rezistente la coroziune Calculul dimensiunilor executive Reducerea pieselor de lucru nu presupune o modificare a dimensiunii elementului ștanțat (opțiunea ), atunci dimensiunile executive ale pieselor de lucru se determină conform celor date în Tabel formule ( ) sau ( ) În acest caz, fie un pumn, fie o matrice poate fi luată ca parte principală Dacă dimensiunile elementului ștanțat pentru cazul stanțării (opțiunea ) sunt date în forma Ln ± L, atunci acestea ar trebui convertite la forma (LH + D) d și mai departe, luând în considerare Ln + D ca dimensiune nominală și D ca câmp de toleranță, utilizați formula ( ) (vezi Tabelul ) Același lucru este valabil și în cazul setării mărimii găurii (opțiunea ) în forma £n ± D Ar trebui convertită în forma (£n - D) + L și utilizați formula ( ) dată în tabel Dimensiunile pot fi date si sub forma sau (pentru D > Di), respectiv, pentru variantele și În acest caz, ar trebui convertite la forma, respectiv, ) și respectiv ( ) (vezi Tabelul ), considerând LH - D și LH + Dі ca fiind dimensiunile nominale ale elementului ștanțat și D -Di - câmpul de toleranță al acestora Când poansonul și matrița sunt realizate separat, când sunt prelucrate la dimensiunile finale fără acord reciproc, dimensiunile lor de performanță sunt calculate prin formule ( ), ( ), ( ), ( ), ( ) și ( ) date în tabel În acest caz, alocația / I pentru uzură se ia conform tabelului , iar câmpurile de toleranță pentru dimensiunile poansonului și matriței sunt selectate astfel încât condiția să fie îndeplinită (Fig ) (bm + bn) » nu + , h - , H + , ne - , H + , nu - , NE + , h - , > » H + , h - , R + , he - , H + , he - , H + , h - , " H + , h - , H + , he - , H + , he - , H + , h - , > » H + , h - , nu + , H - , H + , he - , H + , he - , > > - - - nu + , h - , nu + , he - , H + , he - , > » - , - - H + , h - , nu + , he - , H + , he - , » —— — , — —— H + , h — , nu + , h — , nu + , el — , » —— ■ ■■ ■ ■ —• — — — — "** nu + , h — , nu + , el — , > » — — — , "** — —— — — —• "** "** nu + , el — , » —— — —• — —• "** nu + , el — , » —• ■ e ■■■■ ~~ — — — —• — ■■■■ ~~ — —• nu + , el — , Calculul dimensiunilor executive Continuarea tabelului bO Dimensiunea elementului ștanțat Grosimea materialului de ștanțare s Sf , la , Sf , la , Sf , la , Sf , la , Die Punch Die Punch Die Punch Die Punch f f >» F F f f f f >» F F >» F F f f >■ f F k o x k O f X O XX O X K O XX o x X O XX O X o F EU o cenușă o XX o XX o XX o XX o XX o XX W L f tc l h L f h l tc l « h l h L f '~Ch L F h x h i h x h i h x h « h x h x F o F o F o F o F o F o F o F o si k h f hh f h h f h h f tc h f h h f h *= f h h h se f Іy Ch se f £ so x Ch i f Іy h «f Іy Ch sz F f Ch sv Ch az f Іy o ij skhn O a n o a CX i O Іy O Іy Sin O іy s o Іy g a-n x y s OK Y s o X și X o X y x o x y X o X y X o X y X o X y k o Sf LA > > » » > > > » > > > > și » > > > și > și » NU NN NU NU H H H H H H H H H - , h - , h - , h - , h - , L - , hl - , hl " $ hl - , h - , h - , h - , h — , H — , H - , NI - , NI — , Hll — ț NU — Q, Q H — , H - , nu - , H — , H — H - , - , - , - , - , - , - , - , - , - , - , - , hll - , Hll - , hlO - , hlO - , h - , h - , h - , h - , hl - , hl - , hl - , hl - , h - , H H H H H H NU NU NI NU NUD - , - , - , - , - , - , - , - , - , - , - , NU - H - , Hll - , hll - , hll - , hll - , hlO • - , h - , h - , h - , h - , h - , h - , h - , h - , H H H H H H H H H H NU - - - , - , - , - , - - , - - , - , hl hl Hl hl hl /NO / Hl h h§ hS) Hll - h Hll - h - , - , - , - , — , - , - , - , - , - , — , - , — , Moare de împărțire Calculul dimensiunilor executive fabricarea va necesita stabilirea unor toleranțe prea strânse pe matrice și poanson, în funcție de condiție * mm- Exemplul Determinați dimensiunile poansonului și matriței pentru perforarea găurilor pentru cazul producerii lor separate Date inițiale: diametrul găurii perforate, mm; material - otel grad kp; s= , mm Să transformăm expresia mărimii găurii: Jg; C \u d \u d\u d , + * mm Conform tabelului pentru câmpul de toleranță D = , mm găsim / I = , mm Conform tabelului găsim la oCp - MPa (vezi Anexa, Tabelul ) la s = , mm: z = , mm, Dg = - , mm Conform tabelului pentru o grosime de , mm și o dimensiune de , mm găsim câmpurile de toleranță - pentru matricea H ( - , ), pentru poansonul h (- , ) Stare m + bp Se respecta , mm Conform formulelor ( ) și ( ) găsim dimensiunile de execuție: dn \u d ( "O " ) - o, oo \u d mm; dM \u d ( - - ) + ' \u d mm Aproximativ mm ' Dimensiunile executive ale matricei și poansonului pentru tăierea unilaterală sunt determinate constructiv (Fig ) Interfața z dintre matricea și poansonul poate fi luată egală cu jumătate din spațiul pe două fețe prezentat în tabel Cu toate acestea, pentru a asigura o bună calitate a suprafeței tăiate, precum și absența îndoirii pieselor tăiate și originale , este necesar Orez Schema de tăiere a piesei de prelucrat: :/ - anti-strângere; - pumn; - clema de sus; - piesa de prelucrat originala; - matrice; - garnitură inferioară; - tăiați piesa de prelucrat Fig Cele mai mari valori ale coeficientului de reducere a golului Cat pentru tăierea pe o singură față într-o ștampilă cu fețe paralele ale poansonului și matricei m » MIO M M » » М ml ml Sf M Ml M Dimensiunile și coordonatele șuruburilor și știfturilor pentru fixarea matricei (vezi Fig ) Dimensiuni, mm Lungimea matricei Cele mai mici valori ale coordonatelor găurilor pentru șuruburi și știfturi, în funcție de diametrul șurubului, (pin) Numărul de șuruburi pe un rând Mb ( ) M ( ; ) M ( ; ) M ( ; ) M ( ) „ ” „ și e Până la , m^m ^^m — St LA ■ , "- mm ■ I ■ MMM *■— — — , „MMM mm” > > •mm — — —— MMM » » mm* *■■* — •m* MMM —mm » » —-m mm» «*** —** «mm ■■■II* Sf —■ ■ — *■■ II "mm* — Note: Coordonatele șuruburilor și știfturilor sunt date pentru cazul plasării găurilor în matrice pentru tijele șuruburilor Dacă în matrice sunt plasate găuri pentru capete de șurub (vezi Fig ), coordonatele acestora trebuie determinate din următoarele dependențe: = "b(Do în ^O în)/^> ^ = ^ + (Do B - ^O Forța tehnologică totală care acționează asupra matricei nu depășește kN Dacă forța este de - kN, valorile date în tabel trebuie înmulțite cu , , cu o forță de St kN - cu , Moare de împărțire A) Orez Matrice secvenţială a matriţei (JB - diametrul arborelui şurubului; DB - diametrul capului şurubului; d в - diametrul orificiului pentru tija şurubului; Do в - diametrul adânciturii pentru capul şurubului; dLlI - diametrul gaura pentru știft) Cele mai mici distanțe dintre elementele matricei de oțel (vezi Fig ) Dimensiuni, mm Materialul matricei e* e e ^o ti > , U A, U A, X , XS, HVG ț dOe în YM do în , NM în L^o la $ X M, X F , ^ în nm , do în YM fac la d în I Note: Cea mai mică distanță e% pentru matrițe din oțeluri U A, U A, X , XS, KhVG - mm, pentru matrițe din oțel Kh M, Kh F - , mm În cazul amplasării găurilor pentru capetele șuruburilor în matrice (vezi Fig , b), distanța e ± = e + (Do in - ^o c) / A se vedea punctul din notele la tabel nouăsprezece Numărul de șuruburi dintr-un rând se determină cu condiția ca distanța dintre două șuruburi adiacente să nu depășească mm Construcția pieselor de lucru În plus, folosind o formulă empirică, puteți verifica suficiența grosimii matricei, mm: nm = ѵ XOR, ( ) unde P este forța de forjare tehnologică necesară, kN După aceea, ar trebui să luăm cea mai mare dintre valorile Rm obținute prin formulele ( ) și ( ) Valoarea lui Nm găsită în acest fel trebuie rotunjită la cel mai apropiat număr mai mare din următoarea serie de numere: dimensiunile și grosimea matricelor dreptunghiulare trebuie luate în conformitate cu GOST - Diametrul exterior al unei matrițe rotunde este luat în funcție de diametrul cercului dM, în care se încadrează zona de lucru a acestuia (Tabelul ), și este specificat în funcție de amplasarea găurilor, de forma elementului ștanțat etc Coordonatele și dimensiunile orificiilor pentru fixarea matricei rotunde sunt determinate de formulele date în schiță la tabel , ținând cont de datele din tabel și valorile admisibile ale jumperilor dintre găurile prezentate în fig , în tabel și Grosimea matricei poate fi determinată prin formula ( ), prin înlocuirea valorii l dM în loc de ap + fep, precum și prin formula ( ) Valoarea grosimii găsite trebuie rotunjită la cel mai apropiat număr mai mare din seria de mai sus Raportul dintre dimensiunile matricelor rotunde trebuie luat în conformitate cu GOST - Matricele puternic încărcate trebuie verificate pentru rezistență printr-un calcul special bazat pe determinarea tensiunilor care apar într-o secțiune periculoasă Este periculoasă o secțiune care trece prin găuri înguste, colțuri ascuțite etc De exemplu, atunci când tăiați un contur pătrat, o secțiune care trece prin colțurile și diagonalele opuse ale unui pătrat este periculoasă La calcul se poate presupune că forța care extinde matricea în secțiunea periculoasă este de cel puțin % din efortul tehnologic Verificarea se face conform formulei [OP] > , ( ) Moare de împărțire Cel mai mic diametru exterior al matricei rotunde, amplasarea și dimensiunile găurii pentru fixarea acesteia Inainte de Sf » » » » » » Yam - , ° Pentru perforarea găurilor de până la mm în diametru și pentru perforarea contururilor simple în care nu există elemente în consolă care slăbesc secțiunea transversală a matriței S °-d^r /x/XXI ZXXXX Pentru perforarea matricelor de contururi ondulate și matricelor în care există elemente în consolă Dimensiuni S, mm ₽° a LM' mm Până la mm ' St , la , ' - în » ' — în , în , • ' - în , în , ' — în , în , ° despre Sf optsprezece Constructii muncitori, piese Continuarea tabelului eh Dimensiuni forma gaurii Scopul găurii s, mm ^m" mm patru Pentru matrițe (matrice de poanson) cu ejectare inversă a piesei În principal moare în acțiune combinată Pentru matrițe și matrițe de perforare cu un contur de lucru complex înscris într-un cerc cu diametrul de mm a - vezi tipul Moare de împărțire Proiectarea pieselor de lucru matrice de configurație complexă, orificiul de defecțiune poate fi făcut cilindric Orificiul eșuat ar trebui * să fie rotunjit și atunci când conturul de lucru al matricei are unghiuri ascuțite sau drepte În același timp, în colțuri, este permisă o creștere a conturului de lucru al matricei peste conturul găurii eșuate cu , - , mm față de cel acceptat În cazul în care conturul de lucru al matricei are o formă complexă sau matricea conține elemente (găuri, fante) de dimensiuni foarte mici, aceasta ar trebui să fie secționată - compusă din secțiuni separate Secțiunile matricei trebuie instalate într-o cușcă neîntărită prin potrivire Fiecare secțiune este fixată cu doi știfturi (rotunzi - unul) Exemple de matrice compozite sunt date în tabel Designul și dimensiunile secțiunilor drepte ale matrițelor sunt furnizate de GOST - și GOST - Exemple de matrice secționale (compozite) Scop Dimensiuni Schiță Pentru tăierea pieselor mari cu colțuri, rotunjiri interne și externe (matrice „cu încuietori”) D m mm; mm; bі = ( , - , ) e ; m e > e == , - , mm; ^z b?o, = , - , mm Moare de împărțire Continuarea tabelului 'țște-s Schiță Scop Dimensiuni Pentru perforarea fantelor înguste bM S m/m Sdm Pentru perforarea (tăierea) găurilor (spaturi) cu o configurație foarte complexă și în prezența locurilor greu accesibile pentru prelucrarea matricei /m C , mm; bM , mm Construcția pieselor de lucru SI Continuarea tabelului despre Schiță Scop Dimensiuni Pentru perforarea pieselor de prelucrat cu buzunare adânci Pentru tăierea pieselor mari de prelucrat (matrice fără „încuietori”) Moare de împărțire Dacă în matrice există mai multe elemente identice Construcția pieselor de lucru Orez Principalele tipuri de matrice insert: a - cu o gaură rotundă fără flanșă (normal conform GOST - și armat conform GOST - ); b - cu o gaură rotundă și o flanșă (normal conform GOST - și armat conform GOST - ); c - cu o gaură rotundă, schimbare rapidă conform GOST - ; g - cu o gaură pătrată conform GOST - Pentru perforarea (poansonarea) contururilor rotunde este recomandabil să se utilizeze matrițe standardizate, fixate în suportul matriței : Principalele tipuri de matrice plug-in sunt prezentate în fig În tabel prezintă dimensiunile celor mai comune tipuri de matrițe cu găuri rotunde: fără flanșă Moare de împărțire Dimensiunile principale ale matricelor cu o gaură rotundă (vezi Fig , a, b) Dimensiuni, mm , > , , / ; / / ; / / ; / ; / / ; / / ; / ; / ; / / » , » , , / ; / / ; / / ; / ; / / ; / / ; / ; / ; / / • Construcția pieselor de lucru Continuarea tabelului DM ^m/^m Peste , până la , / ; / / ; / / ; / ; / / ; / / ; / ; / ; / / Sf la , / ; / / ; / / ; / ; / / ; / / ; / ; / ; / / » > > > » » , ; , / ; / / ; / / ; / ; / / ; / / ; / ; / ; / / ; / > » » » , ; , / ; / / ; / / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / / ; / > » , / ; / ; / ; / / ; / ; / / ; / / ; / ; / ; / / ; / » » , / ; / / ; / / ; / ; / / ; / ; / / ; / ; / ; / / ; / Moare de împărțire Continuarea tabelului d m Yam DM ^m/^m Sf la , / ; / / ; / / ; / ; / / ; / ; / / ; / ; / ; / / ; / „ ” , / ; / / ; / / ; / ; / / ; / ; / / ; / ; / ; / / ; / » » » » , ; , - / ; / / ; / / ; / ; / / ; / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / >> » , / ; / / ; / / ; / ; / / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / » » , / ; / / ; / / ; / ; / / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / » » , / ; / / ; / / ; / ; / / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / Construcția pieselor de lucru Continuarea tabelului ^m/^m Sf la , / ; / / ; / , ; / ; / / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / » » , / ; / / ; / / ; / ; / / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / » » , / ; / / ; / / ; / ; / / ; / ; / / ; / ; / ; / ? / ; / » » , / ; / / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / s > , / ; / / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / > » , / ; / / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / Moare de împărțire Continuarea tabelului * p'm ^m/^m St la , / ; / / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / » » , / ; / / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / » » , / ; / / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / > -» , • / ; / / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / » » » » , ; , / ; / / ; / / ; / ; / ; / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / t Notă Valorile lui c sunt luate în funcție de DM: la c mm, c = , mm; la mm C £)m C mm c - mm; la mm mm c= , v'tt Construcția pieselor de lucru (Fig , a) - normal conform GOST - și armat conform GOST - și cu o flanșă (Fig , b) - normal conform GOST - și armat conform GOST - Alături de cele date în tabel Sunt utilizate pe scară largă de tipuri de matrici de insert și altele Matricele cu schimbare rapidă cu o gaură rotundă conform GOST - (Fig , c) sunt realizate pentru dM = ^- mm Dimensiunile lor trebuie luate în conformitate cu GOST specificat sau trebuie luate în considerare următoarele rapoarte la proiectarea matricei: diametrul DM trebuie luat ca pentru matrițele armate fără flanșă; înălțimea totală a gropilor pentru dM = - mm ar trebui să fie egală cu sau mm, iar pentru dM mm - , , sau mm; înălțimea piesei de lucru dm trebuie luată în funcție de Nm: mm Lm, mm În funcție de Nm, este necesar să luați nm* / M, mm /Hm, mm diametrul șurubului pentru fixarea matricei trebuie selectat conform GOST - : //m, mm ; dB, mm M M M Matricele cu o gaură pătrată în conformitate cu GOST - (Fig , d) sunt realizate pentru Lm = - ^ mm Dimensiunile lor sunt luate conform GOST specificat sau luând în considerare următoarele rapoarte: diametrul DM trebuie făcut cu - mm mai mare decât pentru matrițele armate corespunzătoare cu flanșă (vezi tabelul ); înălțimea totală a matricei Nm pentru Lm = S-HO mm este de , , , sau mm; pentru Lm > mm - , , , , , sau mm; Moare de împărțire Construcția pieselor de lucru Orez Instalarea poansonelor cu scaun rotund: a - cu un diametru de - mm conform GOST - ; b - cu un diametru de - mm conform GOST - ; c - cu o flanșă conică conform GOST - ; g - fără flanșă (pentru nituire) conform GOST - ; d - cu un diametru de - mm cu fixare cu șurub în conformitate cu GOST - ; e - cu un diametru de , - mm cu un suport cu bilă conform GOST - ; g - pentru orificii necirculare cu fixare de-a lungul flanșei; h - pentru găuri necirculare cu cheie de blocare inaltimea piesei de lucru /im trebuie luata in functie de Nm Nm, mm Lm, mm înălțimea Lm se ia și în funcție de Nm: Groapă, mm — ; L' mm M Matricele cu schimbare rapidă cu găuri pătrate sunt fabricate în conformitate cu GOST - , matricele staționare cu o gaură alungită - în conformitate cu GOST - și matricele cu schimbare rapidă - în conformitate cu GOST - , aceeași matrice trite cu o gaură alungită alungită - conform GOST - și GOST - etc Poansonele pentru perforarea găurilor rotunde, de regulă, sunt fabricate în conformitate cu GOST Cele mai comune dintre ele sunt prezentate în fig unsprezece Dimensiunile poansonelor conform GOST - și GOST - sunt date în tabel Pentru perforarea găurilor rotunde, poansonele sunt, de asemenea, utilizate conform GOST - cu un diametru al alezajului crescut Forma acestor poansoane este similară cu cea prezentată în fig , a, iar diametrele sunt: Sf Sf Sf Sf Sf până la până la până la până la până la / / / / / Dn/D Sf Sf Sf Sf Sf până la până la până la până la până la - / / / / / l P Înălțimea totală a acestor pumni este luată dintr-un interval de valori similare celor date în tabel Dacă este necesar, utilizați perforații cu o parte de lucru alungită conform GOST - , a căror formă este similară cu cea prezentată în fig b Principalele dimensiuni ale poansonelor pentru perforarea găurilor rotunde Dimensiuni, mm 'oh oh Valorile înălțimii elementelor poansonului la înălțimea sa totală Hg > dți ^p &P ■ —— —— Sf » a^aaaa amaaam — ■■ ■ ■ — —» — » ia — — —— » » a^aaaa "akav - - ■ - ■ - > - - - - » » a^aaav - ■ —— — —— -— ■» — — — » » •mum* «myuto — ■ - ■ —— amzha> — — — » » «■avia - - - » » - ■ ■— ■■■■ — —— —— — ■■ " ■ — „“ " ■ — — —” >■ ■ — ■ -■- mm - de la la mm Înălțimea (mm) a porțiunii de aterizare h'„ se ia în funcție de înălțimea totală, mm: Jap - ; ; ; NR Înălțimea piesei de lucru La și a canelurii yk este luată conform GOST și, dacă este necesar, din considerente de proiectare Înălțimea totală a pumnelor montate pe minge este, de asemenea, luată dintr-un număr de valori date în tabel : cu dn = , -s- mm - de la la , cu dn > > mm - de la la mm Înălțimea părții de aterizare h„ este luată în funcție de Yap, mm: Yap - ; ; - ft; Înălțimea piesei de lucru și a canelurilor este luată conform GOST și, dacă este necesar, din considerente de proiectare ѵ Se ia înălțimea înainte de începutul șanțului: pentru h„ = mm hn = , mm; pentru h'a = -g- mm; h„ = , mm Adâncimea canelurii se ia pentru hâ - mm bn = - mm; pentru h„ \u d - * - mm hp \u d mm Diametrele bilelor conform GOST - sunt următoarele: , mm, mm, , mm și , mm În consecință, diametrul găurii pentru minge și arc are următoarele valori: Op , - ; - d , , ; , , ; Pentru aceste poansoane se folosesc arcuri speciale conform GOST - , din sârmă cu diametrul de , ; , și respectiv mm cu un diametru exterior de , ; , și pentru mm - , mm sau mm patru* Moare de împărțire Orez Toleranță de nituire cu poanson Pentru ejectarea mingii se face o canelură cu dimensiunea dn = , - , mm, în funcție de mărimea poansonului Poansoanele pentru găurile necirculare cu dimensiuni relativ mici ale cercului în care se încadrează trebuie să fie realizate cu un scaun rotund și să-și fixeze poziția prin montarea unei flanșe cu platine în canelura suportului de poanson (vezi Fig , oyu) sau folosind o cheie (vezi Fig , h) Unele dintre aceste perforații sunt furnizate de GOST - + GOST - La proiectarea poansonelor necirculare, trebuie luate în considerare o serie de cerințe de bază În special, pe cât posibil, forma secțiunii poansonului pe toată lungimea trebuie să fie aceeași Partea de aterizare a pumnului în cazul executării acestuia cu aceeași pe toată lungimea secțiunea transversală ar trebui să fie partea principală pe care este necesar să se potrivească orificiul suportului de perforare La În acest caz, setarea dimensiunilor corespunzătoare cu abateri maxime se realizează în funcție de sistemul arborelui: de regulă - ^ g -; pentru mai mult efort -^g- Dacă partea de aterizare a poansonului este ceva mai mare decât partea de lucru, atunci pot fi aplicate potrivirea H în sistemul de găuri Poansonele necirculare de dimensiuni mici (Fig ) sunt fixate în suportul poansonului prin nituire Aportul de nituire se ia în funcție de adâncimea teșiturii și de dimensiunile poansonului Pentru Ln = mm: pentru Ln mm, arc = , mm; pentru La \u d arc de - mm \u d , mm; pentru Ln = - mm arc = , mm La brk = , mm: pentru £p = + mm arc = , mm; pentru Ln = + mm arc = , mm Cu fepK = mm: pentru L„ = + mm arc = , mm; pentru Ln = + mm arc = mm Cu cât forța tehnologică de ștanțare este mai mare, cu atât valoarea &pk ar trebui să fie mai mare l Construcția pieselor de lucru Orez Opțiuni pentru fixarea poansonelor: a - în suportul de poanson; b - aterizare în placă; în - cu ajutorul unei flanșe; e - fixarea părții rotunde de aterizare a poansonului figurat cu un ac; e - fixare pe placă folosind dopuri necălite (/ - suport de perforare; , - placa superioară; - pini; - dop) Poansoanele mai mari sunt bătute, adică sunt nituite fără alocație strălucitoare Nituirea și calafătul sunt utilizate pentru ștanțarea metalelor cu grosimea de până la mm Unele opțiuni pentru fixarea poansoanelor sunt prezentate în fig Dacă designul matriței permite, pentru fixarea matrițelor și a poansonelor trebuie să se utilizeze suporturi standardizate, al căror design și dimensiuni sunt determinate de GOST - , GOST - , GOST - , GOST - -GOST - , GOST - - GOST - și plăci de suport conform GOST - -GOST - ' Moare de împărțire Specificațiile pentru perforații, matrițe, suporturi și plăci de suport standardizate sunt stabilite de GOST - Poansonele de dimensiuni mari și forme complexe, precum și matrițele, pot fi realizate ca prefabricate din secțiuni separate, plantate într-un suport sau atașate la placa superioară a matriței În acest caz, dimensiunile și locația găurilor pentru șuruburi și știfturi sunt determinate conform tabelelor date mai sus pentru matrice Poansonele trebuie verificate pentru strivire de către suprafața de sprijin a capului de poanson a suprafeței plăcii și pentru comprimarea și flambajul poansonului în sine în secțiunea cea mai mică Efortul de strivire OEM (MPa) al suprafeței capului este calculat prin formula "cm = P/Feon, ( ): unde P este forța tehnologică percepută de pumn, N; P - lățimea suprafeței capului său, mm ; asm = -i- MPa Dacă osm > MPa, poansonul trebuie să se sprijine cu capul pe o țiglă de suport din oțel călit Testul de compresie se efectuează ținând cont de flambaj în următoarea secvență În primul rând, se determină coeficientul cp de reducere a tensiunii admisibile osg, care depinde de flexibilitatea condiționată a poansonului și ia în considerare posibila pierdere a stabilității poansonului (flambajul acestuia) Pentru poansonurile rotunde, acest coeficient depinde de parametrul: p = , (Lp/ ), ( ) unde dp este lungimea părții de lucru a poansonului (vezi Fig , a); dn este diametrul (de-a lungul celei mai mici secțiuni) al părții de lucru a poansonului; r Până la St pana la F , , Sf Sf Sf Sf până la până la până la până la , , , , secțiune necirculară p Pentru pumni, următoarea formulă: determinat de Construcția pieselor de lucru Orez Schema contactului poansonului cu materialul ștanțat unde Fpae este aria secțiunii părții de lucru a poansonului, mm ; I este momentul de inerție axial minim al secțiunii transversale a părții de lucru a poansonului, mm* În continuare, se determină aria FK (mm ) a contactului capătului de lucru al poansonului cu materialul ștanțat Dacă diametrul găurii perforate este proporțional cu grosimea materialului, Pk și Fpae Dacă diametrul găurii este mai mare decât grosimea, aria FK trebuie luată egală cu aria centurii inelare cu o lățime a * (Fig ) Lățimea ak a curelei inelare depinde de raportul tfn/s, de mărimea golului și de prezența unei cleme inferioare, care, cu o forță specifică suficientă, asigură contactul pe întreaga suprafață a capătului poansonului Valoarea lui ak este determinată conform tabelului Zona centurii inelare F "\u d lac (g d - "k) - Tensiunea de compresiune nszh (MPa) este calculată prin formula de suflare: R (treizeci) după- ( ) unde P este forța tehnologică percepută de poansonul testat, N Tensiunea de compresiune admisă pentru oțelurile U A, U A etc după călire și revenire este de MPa, pentru oțel X M - MPa Date pentru determinarea lățimii curelei inelare a contactului poansonului cu deșeul la perforarea unei găuri fără prindere (vezi Fig ) ^n/S ak/^p PENTRU decalajul relativ zj& , – , , – , , – , , – , St , până la , , , , , , » , , , , , , » , , , , , , » , , , , , , » , , , , , » , , , , • , Moare de împărțire Exemplu Determinați dimensiunile matricei și poansonului pentru perforarea găurilor Date inițiale: diametru gaură perforată + * mm; material - otel clasa X H in stare prelucrata la rece; s = == mm Ștampila este proiectată fără prindere Pentru a asigura o calitate sporită a suprafeței tăiate, poansonul și matricea matriței trebuie realizate cu o valoare redusă a decalajului bilateral r = == , + * mm (față de cea recomandată în Tabelul , mm) Deoarece d : s = : = și z : s = , : = , , coeficientul de corecție a rezistenței la forfecare av (vezi Tabelul ) este egal cu , Conform tabelului (vezi Anexa) găsim av = MPa, prin urmare, este necesar să se țină cont de av == MPa Forța de perforare tehnologică necesară conform formulei ( ) Р = ndsOcp = , - - - = N , kN Grosimea matricei este determinată de formula ( ): Yam \u d + / , - + \u d , mm (la pv MPa, luăm Km = ; în loc de ap + p, înlocuim l dM în formula ( ) Prin formula ( ) Yam \u d UІ R \u d V - , \u d , mm Rotunjim valoarea găsită la mm Diametrul exterior al matricei este luat conform tabelului Pentru dM = = mm, ar trebui luată DM = mm Conform Tabelului , determinăm ca matricea să fie fixată cu șuruburi filetate M mm și fixată cu știfturi cu diametrul de mm Pe baza datelor din tabel , determinăm locația găurilor pentru șuruburi și știfturi Dimensiunile orificiilor, determinate conform tabelului nu contrazic condițiile date în schița din tabel În final, acceptăm diametrul șuruburilor M mm și știfturile - mm (Fig , b) Utilizând formula ( ), verificăm matricea pentru discontinuitate în secțiunea periculoasă Pentru a face acest lucru, calculăm F = ( - - - , ) - mm , - a₽ ~ = , MPa AMPLASAREA PRINCIPALELOR ELEMENTE ALE MATRIEI ÎN ZONA SA DE LUCRU La proiectarea matrițelor cu acțiune unică și combinată, coordonatele poansonelor și matrițelor individuale (elementele matricei), precum și ale altor piese situate în zona de lucru (în zona direct adiacentă pieselor de lucru - poansonuri și matrice) ale ștampilei și furnizarea unei poziții date a piesei originale de prelucrat față de matrice, sunt determinate numai în funcție de locația elementelor corespunzătoare ale piesei ștanțate La proiectarea matrițelor secvențiale, valorile coordonatelor specificate sunt determinate sub rezerva unui număr de condiții suplimentare, în funcție de combinația mijloacelor utilizate pentru a asigura avansarea în trepte și fixarea piesei de prelucrat originale În toate cazurile, dimensiunile coordonatelor indicate trebuie plasate pe desen, păstrând valorile nominale ale distanțelor centrale neschimbate, astfel încât orice abateri ale dimensiunilor executive ale matrițelor, poansonului și altor piese în raport cu valorile lor nominale nu afectați distanțele dintre aceste părți Moare de împărțire Orez Detaliu (a) și exemple de tăiere a benzii (b>, c) atunci când este ștanțată într-o matriță secvențială Pe fig , a prezintă un exemplu de detaliu, iar în fig , b-c - scheme de tăiere a benzii atunci când este ștanțată într-o ștampilă de acțiune secvențială Este evident că valoarea nominală a etapei de ștanțare este t = £d + b Toleranța de t pe pas de ștanțare este luată egală cu jumătate din toleranța pentru dimensiunea I În alte cazuri, toleranța pentru etapa de ștanțare este stabilită în mod similar, pe baza cerințelor specifice pentru precizia poziției relative a elementelor piesei ștanțate, în funcție de pas de ștanțare Prima schemă a ștampilei, care asigură ștanțarea piesei specificate, este prezentată în fig , cap Etapa de ștanțare este asigurată de o oprire unică , oprire > și încuietoarea Pentru prima lovitură a ștampilei, banda inițială este alimentată până la o oprire unică , care pentru aceasta este extinsă prin apăsarea unui deget în direcția săgeții până la o astfel de distanță încât poansonul să nu o taie în timpul cursei în jos Pentru ca acest poanson să nu taie marginea benzii în timpul primei mișcări, opritorul unic este plasat astfel încât fața sa frontală să se retragă de marginea matricei cu , - j, , mm Pentru aceasta, distanța de la axa găurii din matricea I până la oprirea unică trebuie să fie j ay = (ѣ- + b - I - , ) + O' , ( ) I Amplasarea elementelor principale ale ștampilei unde LH este valoarea nominală a mărimii Ln a piesei ștanțate Pentru = În timpul primei curse, poansonul perfora o gaură cu diametrul D în bandă, gaura D în bandă și a readus banda la oprirea unică cu , - , mm În caz contrar, jumperul b poate fi strivit sau opritorul poate fi deteriorat În acest scop, distanța dintre axele orificiului din matrice și opritor trebuie să fie: h \u d (- + - + b - °' ) - o, i * ( ) zăvorul este plasat la o distanță I de axa b a poansonului cu o toleranță egală cu jumătate din toleranța pentru dimensiunea I a piesei ștanțate Ca rezultat al acestei ajustări de dimensiune, banda transversală va fi oarecum mai îngustă decât cea nominală Dacă acest lucru este inacceptabil, atunci valorile nominale ale jumperului ar trebui crescute corespunzător (cu , - , mm) Dacă opritorul este instalat așa cum se arată în fig , în, atunci (-^ " + b ~ , ) + , ( ) Dacă nu există reținere, atunci în formulele ( ) și ( ) ar trebui exclusă scăderea valorii de , mm Diametrul de reținere = (dn - П) VP , ( ) unde dn este valoarea nominală a mărimii efective a poansonului corespunzător pentru perforarea unei găuri (vezi formulele din Tabelul , în care această dimensiune este indicată pentru cazul general LH, precum și Ch , Fig ); bc - toleranta asupra dimensiunii poansonului (vezi tabelele si ) Dimensiunile Lpl și Lu (vezi cap , fig ) sunt luate conform tabelului Înălțimea benzii de blocare și a conului acesteia Moare de împărțire " Înălțimea opritorului ciupercă și grosimea șinelor de ghidare Dimensiuni, mm & Grosimea adunarii s AU /ipl (toleranță hlO) În prezența unui opritor și a lungimii barelor de ghidare În prezența cuțitelor de pas Până la mm Peste mm Până la Sf LA » » » » » — — » » » » — » » ■ " Note: Denumiri: - matrice; - accent fungic; - bară de ghidare; - tractor; - reținere; - pumn; vezi şi denumiri din fig , cap și fig Designul și dimensiunile opritorului fungic sunt date în GOST - , opritorul fungic poate fi înlocuit cu un accent cu o teșire conform GOST - , un opritor în formă de L conform GOST - etc Designul și dimensiunile zăvorului sunt date în GOST - , GOST - , GOST - și GOST - f Amplasarea elementelor principale ale ștampilei Orez Schema de tăiere a semifabricatului de săritori într-o ștampilă cu un cuțit: a - • semifabricat de tăiat; b - „schema ștampilei și tăierii benzii ( - cuțit de treptat; *• opritor cuțit de pas; - * pumn; muchia taietoare a matricei; *** bandă originală) piese sunt acceptate in functie de grosimea materialului care se stampileaza si diametrul d $ (vezi mai jos) A doua schemă de ștanțare (tăiere) este prezentată în fig Într-o ștampilă cu un cuțit de treptat, o piesă de prelucrat cu dimensiunile Ad X La este tăiată din banda originală Dimensiunea La \u d Ln-D, unde LB este valoarea sa nominală, D este toleranța În primul rând, banda este alimentată până la oprirea și se sprijină de ea cu capătul său În timpul primei curse a matriței, cuțitul treptător ] se decupează într-o bandă de margine cu dimensiunile /Xa Cu această margine, banda se sprijină pe opritorul înainte de fiecare dintre mișcările ulterioare și astfel trece la pasul t Cu această schemă de ștanțare, pasul t determină dimensiunea piesei tăiate, prin urmare, pentru ca dimensiunea reală a piesei de prelucrat să se încadreze în toleranța D, trebuie îndeplinită următoarea condiție: patru În acest caz, la început dimensiunea piesei tăiate va fi egală cu (LB -^- d , iar pe măsură ce matricea se uzează ~ T va crește, apropiindu-se de valoarea nominală Le Pentru a preveni ca poansonul să taie marginea benzii originale în timpul celei de-a doua mișcări a matriței, este necesar fu = (bn + , ) ± , ( ) Dacă sunt îndeplinite condițiile ( ) și ( ), treapta de ștanțare і va fi întotdeauna mai mică decât distanța Ів o,i + - zc, orificiul pentru poanson din extractor trebuie făcut și ea în trepte În acest caz, înălțimea E a curelei cilindrice în orificiul extractorului trebuie luată din condiție E ^pl , $ - Dn> n, ( ) unde Dp n - indemnizație pentru reașarea capătului de lucru al poansonului; Dp p = - mm Cel mai mare spațiu pe două fețe zc între extractor și poanson Dimensiuni, mm Grosimea materialului s aСр a materialului ștanțat, MPa Da la St la St Până la , , , , , St , până la , , , , , » , » , , , , , » , » , , , , , » , » , , , , , » , » , , , , , » , » , , , , , » , » , , , , , » , » , , , , » , » , , , , , » , » , , , , , » , » , , , , , » , » , , , , , » , » , , , , , » , » , , , , , » , » , , , , , » , » , , , , , Moare de împărțire Orez Extractor fix Dacă Dn - dn în mm Proiectare șine de ghidare, opritoare etc Orez Placă de ghidare cu clemă laterală bloc a benzii: - bara de ghidare de baza; - bandă originală; - contur ștanțat; - „bară de ghidare; - clemă conform GOST - ; * - "primăvara conform GOST - Folosind formula ( ), calculăm distanța dintre barele de ghidare: Vpl \u d ( , + , ) + " \u d , + " mm Folosind formula ( ), calculăm distanța dintre cuțitele de pas: Permis de ședere = ( + ' , ) + ' = , + ' mm Distanța dintre șinele de ghidare la ieșirea benzii vpl \u d vnzh + \u d Z " mm- O analiză a dimensiunilor obținute arată că la cele mai nefavorabile rapoarte ale acestora, valoarea punții a și muchia tăiată de cuțit nu va fi mai mică de , mm, iar cel mai mic decalaj dintre bandă și barele de ghidare va fi de mm Proeminența barelor de ghidare f = ( , - , ) Lc Lățimea barei de susținere f' = ( , - , ) D și lungimea teșiturii de intrare a barelor de ghidare u = = ( , - , ) D Distanța dintre barele de ghidare indicată mai sus se ia pentru cazul ștanțarii fără presare laterală a benzii Dacă ștanțarea este efectuată cu o clemă laterală, distanța dintre bare poate fi mai mare (în funcție de designul clemei) În cazul utilizării unei cleme laterale conform GOST - , se realizează o canelură (Fig ) de două dimensiuni standard în bara de ghidare pentru plasarea acesteia (Tabelul ) Raportul dintre grosimea curelei și clema în acest caz ar trebui luat din tabel Moare de împărțire Dimensiunile clemei de pantof conform GOST - și canelura din bara de ghidare pentru plasarea acesteia (vezi Fig ) Dimensiuni, mm Marimea cu S cu С ^przh L pl "cel puțin cpl dr pl przh przh , , , , , , Notă Material clemă - oțel , duritate , - - , HRC Dacă se folosește o clemă laterală cu arc (din bandă de , sau mm grosime), conform GOST - , se realizează o canelură pentru a o plasa în bară, a cărei formă și dimensiuni sunt prezentate în fig Înălțimea clemei cu arc Cdrzh, în funcție de Lpl, se ia egală cu (dll) sau b (dl ) mm; distanța sprsh cu o grosime $przh = , mm este luată ca , mm, cu o grosime £przh = mm £przh = = , mm În cazul în care în ștampilă se utilizează un cuțit treptat și o clemă laterală, fiabilitatea obținerii parametrilor doriti ai piesei ștanțate este crescută În acest caz (Fig ) distanța dintre barele de ghidare la ieșire Grosimea clemei de pantof și a barei de ghidare (vezi fig ) Dimensiuni, mm ^pr ^pl (BJ) - , *— , — , — , =° :^ - , L- , , Yu- , - , *"— , - , I =w - , banda poate fi făcută cu - mm mai mult decât Vnzh (și nu cu , mm mai mult, așa cum se arată în Fig ) Una dintre versiunile clemei laterale (conform GOST - ) pentru cazul utilizării unui extractor fix este prezentată în fig a Dimensiunile clemei și canelurii din bara de ghidare sunt date în tabel Dacă extractorul este mobil, atunci clema poate fi rotită cu ° (Fig , ) În acest design, este recomandabil să folosiți clema pentru ștanțarea materialului subțire și pentru îndepărtarea staționară Proiectare șine de ghidare, opritoare etc Orez Placă de ghidare cu bandă de prindere cu arc: - bară de ghidare; - clemă cu arc conform GOST - ? bandă inițială; pini t & conform GOST - Nichel, deoarece spațiul ( , mm) în acest caz nu se formează între matrice și clemă, ci între clemă și extractor Lungimea de prindere /przh este luată conform tabelului astfel încât degajările prezentate în fig : / przh \u d ipl + ( - - , ) mm Pentru clemele cu role conform GOST - (Fig ), în bară este realizată o canelură cu o lățime de (YAN) mm Dimensiunile secțiunii de canelura (vezi Fig ) Lprzh și &przh sunt similare cu canelura pentru oprire conform GOST - Orez Bară de ghidare cu cuțit treptat și clemă laterală: / - opritor cuțit de pas; , bare de ghidare; - apăsați * apăsați; Bandă originală de " Moare de împărțire Orez Bară de ghidare cu clemă laterală pusă GOST - : / - tractor; - șurub conform GOST - ; - mașină de spălat conform GOST - ; - arc conform GOST - ; - clema; - matrice; - bandă de material ștanțat; - bară de ghidare Dimensiunile clemei conform GOST - și canelura din bara de ghidare pentru instalarea acesteia (vezi Fig ) Dimensiuni, mm ^pl (LJ) ^przh / b przh s / ni \ Ar b przh Co ^przh ^v ^ \dll J((sh/ - Mb - Mb , — М , — М , - М , - М Note: Toleranțele și potrivirile sunt indicate între paranteze Material clema - otel , duritate , - , HRC Proiectarea șinelor de ghidare, opritoare etc A Orez Clemă cu role: - clema; - bară de ghidare; - matrice; - rolă conform GOST - Utilizarea clemelor de alte modele dictează forma și dimensiunea specifică a canelurilor corespunzătoare din barele de ghidare O oprire unică este de asemenea plasată în canelura barei de ghidare În fig , a Dimensiunile opririlor unice sunt date în tabel , Lungimea Ly trebuie luată astfel încât jocul liber al opririi, egal cu c, ambele Am sinterizat prelungirea acesteia de la bară la o distanță minimă suficientă pentru a fixa poziția benzii În fiecare caz individual, ar trebui să acordați atenție faptului că opritorul nu a fost prelungit sub poanson și tăiat de acesta atunci când poansonul se mișcă în jos (vezi Cap , Fig ) Opritoarele unice conform GOST - (Fig , b, tabelul ) sunt, de asemenea, încorporate în bara de ghidare, au aceleași dimensiuni în secțiune transversală ca și opritoarele conform GOST -VO, dar se deplasează fără ajutor a unui izvor Orez Instalarea opririlor unice: a - conform GOST - cu arc de retur; b - în conformitate cu GOST (/ - remover * porecla; - arc în conformitate cu GOST - ; - oprire unică; "=• matrice; bară de ghidare; - pin conform GOST - ) Moare de împărțire Dimensiunile de instalare ale opritoarelor unice conform GOST - cu un arc de retur (a se vedea Fig , a) Dimensiuni, mm ^pl (LJ) Ay / YP \ \ dn / wu Z NI \ SU / su Lry G S f SU ^przh au J , – , – , – , – , – , – , – , – , – Arc &pl (LJ) ^przh ^przh *przh ^przh mpax przh - diametrul exterior; ^przh — diametrul firului; Р™rage - cel mai mare efort de lucru; Yaprzh - înălțime în stare liberă; Dprzh - compresie, în care există o forță Р™rage; ^Prj~pitch de înfăşurare de primăvară Valorile lui su sunt aproximative și trebuie specificate din motive de proiectare Materialul opritoarelor este oțel , duritatea piesei de lucru pe o lungime de până la mm este de , h- , HRCs- Proiectarea șinelor de ghidare, opritoare etc ' ' ' ~~ ~ ' ——- — —I u i ■—D Dimensiunile de instalare ale opritoarelor unice conform GOST - (a se vedea Fig , b) Dimensiuni, mm ''pl (LJ) (nici \ \ / / / nici \ \ du / W еѵ ^■у / S ь U ( Н \ \ / , – , € , - , , - – , , – , > , – , , – , , – , Notă Vezi nota de la tabel Orez Instalarea opritoarelor de scufundare trepte: a - fără curea; — cu curea —• suport punch-mat; -> tampon; - extractor de jos; - matrice; - ejector; ■ * - parte ștanțată; poanson de "; - * subliniere; pumn; - punch-matrice; - oprire arc de retur) G) Moare de împărțire Dimensiunile principale ale opritoarelor cilindrice conform GOST - Dimensiuni, mm Schiță — * (/ ) ^ y { H \ \ / Nu/yu , , / ; / , , / ; / ; / , / ; / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / / ; / ; / ; / ; / / Cu dy mm Note: c = mm Material oțel , - , HRC& Pe lângă piesele de uz special descrise mai sus, care sunt utilizate exclusiv în matrițe pentru operațiuni de separare, o serie de piese de uz general găsesc, de asemenea, cea mai mare aplicație în aceste matrițe Mai jos sunt modelele și dimensiunile unora dintre aceste piese și elementele structurale ale matriței, împerecheate cu acestea În tabel - prezintă principalele dimensiuni ale opritoarelor neafundate utilizate la timbre: cilindrice, fungice, teșite și în formă de L Pe fig și în tabel și prezintă proiectarea și dimensiunile principale ale opritoarelor de scufundare și ale elementelor matriței care se potrivesc cu acestea Un accent cu o placă este utilizat în cazurile în care nu poate fi plasat în imediata apropiere a părții de lucru a ștampilei Lungimea plăcii £y, dacă este necesar, poate diferi de cele date în tabel de valori Proiectarea șinelor de ghidare, opritoare etc Dimensiunile principale ale opritoarelor fungice în conformitate cu GOST - Dimensiuni, mm Schiță (LI) / ; / / ; / / Versiune şaisprezece şaisprezece şaisprezece / / / ; / ; / ; / / ; / ; / ; / / ; / ; / ; /І / ; / ; / ; / / ; / ; / ; / \ Notă: Cu dy przh - diametrul exterior; przh - diametrul firului; /przh - pas; Yaprzh - înălțime în stare liberă; Р™рж - cea mai mare forță de muncă; Lprj este cea mai mare contracție la care apare Р}} ^ Arcurile sunt acceptate în conformitate cu GOST - Pentru fiecare număr de arc, dimensiunea c este stabilită ținând cont de valoarea Р™рж Pe baza condițiilor specifice, valorile Yaprzh și H pot fi modificate, ținând cont de realizarea unui efort mai mic de Р^рж* Dimensiunea Do ar trebui luată egală cu s + ( -> ) mm Înălțimea tamponului în starea comprimată trebuie calculată din dependența H'^ = / - c + i Material opritor - oțel (pentru d? y > mm) și X (pentru dy mm), , -? , HRC despre- Moare de împărțire Proiectare șine de ghidare, opritoare etc Dimensiunile principale ale scufundarii trepte se opresc cu o placă de-a lungul GOST - , arcuri de retur și locațiile lor de instalare (a se vedea Fig , b) Dimensiuni, mm "Cu ; (nc \ a Y d J rfo y Dy ^przh cu „ Nu / Lu – , , / – , , / – , , / – , , / - , , / – , , / – , , / „Cu placă cu arc a h C Q y a şi h B a a g a şi S * Vd A y a n k "h * O a: o 'L a b-Iu S – , , , , , , , – , , , , , , , – , , , , , , , – , , , , , , , – , , , , , , , – , , , , , , , – , , , , , , , Notă Vezi nota la tabel Moare de împărțire Orez Instalarea unui opritor de înec de-a lungul GOST - cu arc de torsiune: - suport de pumn; - arc conform GOST " - ; - șurub conform GOST - ; - * tractor; accent; matrice; - ejector; pumn pentru a regla proeminența părții cilindrice din poanson în funcție de grosimea materialului ștanțat: la mm = s + mm; la mm mm ef = , s În ștampilele cu o clemă superioară pentru toate grosimile s, dimensiunea ef poate fi luată egală cu – mm, totuși Orez Instalarea unui opritor cu o teșire conform GOST - cu un arc lamelar; - bandă de material ștanțat; matrice; -> tractor; g - arc lamelar conform GOST - ; = șurub M X conform GOST , , / ; / , М » » , , / ; / , Mb » » , / ; / , Mb ; » » , / ; / Mb » » , / ; / , Mb Note: Cu dy mm c = , mm Materialul de oprire este oțel , , -~ , Ya /? SE, arcurile sunt sârmă de clasa II conform GOST - Fig Dimensiunile principale ale opritoarelor de scufundare conform GOST - cu un arc lamelar conform GOST - și locațiile lor de instalare (a se vedea Fig ) Dimensiuni, mm przh Note: La • £> mm y = mm Înălțimea /przh este indicată în stare liberă Cu d'y - mm bu - , mm; la dy = mm bu = , mm; cu dy = mm bu = , mm ^ Material opritor oțel , , - - , HRC Moare de împărțire Orez Instalarea gardului de sârmă: - pumn; - suport poanson; - tampon; - tractor; - șurub M X conform GOST - ; - matrice; - ejector; - parte ștanțată; - accentuare (£y = ; ; și mm) în cele din urmă este instalat în conformitate cu GOST - pentru un diametru dat d$ Dimensiunile clemelor tijei (Fig , a) se determină în funcţie de diametrul piesei de lucru d$ conform tabelului Lungimea știftului este luată din considerente de proiectare Planurile A sunt măcinate ca un ansamblu Diametrele d^ și h f ale clemelor alungite cu tijă (vezi Fig , b) pot fi, de asemenea, determinate din tabel Pentru diametrele corespunzătoare d $, dimensiunile lor de înălțime Lf, Hf și /if sunt date în tabel Dimensiunile clemelor cu orificii filetate si trepte sunt date in Tabel Dispozitivele de alte tipuri, destinate fixării în detaliile părții inferioare a ștampilei (matrice, ejector etc ), sunt furnizate de GOST - (pentru găuri cu un diametru de - mm) și GOST - (pentru diametre de - mm) Proiectarea dispozitivelor de ejectie Pentru împingerea din cavitățile matricei (sau a altor părți ale ștampilei) semifabricate tăiate (deșeuri) furnizează dispozitive speciale Cel mai simplu dintre ele este prezentat în Fig Diametrul împingătorului și capătul său filetat este luat constructiv împingere la capătul superior- Proiectare șine de ghidare, opritoare etc Orez Instalarea clemelor: a - tijă conform GOST - pentru găuri cu diametrul de , - mm; b - tijă alungită conform GOST - pentru găuri cu diametrul de , - mm; c - cu un orificiu filetat conform GOST - pentru găuri cu un diametru de - mm; g - cu o gaură în trepte conform GOST - pentru găuri cu diametrul de - mm ( - extractor; - reținere; - poanson; - știft conform GOST - ; - țiglă de căptușeală; - suport de poanson; - material ștanțat; - matrice; - opritor ciupercă; - șurub conform GOST - ) Împingătorul trebuie să iasă deasupra capătului tijei până la o astfel de distanță încât să fie asigurat contactul capătului împingătorului cu culbutorul (sau alt element) al ejectorului situat în glisorul al presei Pinul este poziționat astfel încât Moare de împărțire Dimensiunile principale ale clemelor tijei conform GOST - și locațiile lor de instalare (a se vedea Fig , a) Dimensiuni, mm *f h *f JF F **buc , până la , , , Peste , până la , » » » , » , , , » , » , , , » , » , , , » , » , — Io , » , » , , , » , , , , , Notă Material de reținere Oțel U A, duritate , - , Dimensiunile clemelor alungite cu tijă conform GOST - (vezi Fig , b) Dimensiuni, mm " ȘI St, , până la , > » » » > , » , > , » , » » / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / , / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / , ; / Notă Material otel U A, , - , HRC Proiectarea șinelor de ghidare ^ opritoare etc Dimensiunile principale ale clemelor cu filet conform GOST - (a se vedea Fig , c) și trepte conform GOST - (a se vedea Fig , d) găuri pentru fixare și locațiile lor de instalare Dimensiuni, mm af p LF F Înălțimea de oprire Hf ef h yv ef *v până la ; ■ II" ; patru — ■ eu* Sf » ; ■ II" ; patru - > — — ; ■ ; "mm" > » —— — ; ; » » — — ■ — —* » — ■ II» — — — > » — —- — •— ■ „mm” Înălțimea clemei Hf p LF °w eff AB h, F în ef LV până la ■' ' ■■ — ■' ' ■■ — — ■' ' ■■ M ■ " ■■ Sf » —> ■' ' ■■ ■' ' ■■ — — mm M ■' ' ■■ » » —> — —— — ■■ ■» ■' ' ■■ MB —— > » ■' ' ■■ ■ - ■■ ■» ■' ' ■■ Mb mm unsprezece r » ; ; ; ■' ' ■■ M mm paisprezece » » ; ; ; ■' ' ■■ - M ■■ ■» » » ■' ' ■■ — ; ; ; ; M ■' ' ■■ Note: GOST oferă numai cleme | pentru care sunt date valorile lui e$ Materialul clemelor este oțel U A, duritate , - , HRC Moare de împărțire Orez Fig Schema ejectorului superior al ștampilei și interacțiunea acestuia cu ejectorul presei șaiba ejector ar putea ieși din matricea cu , – , mm În orificiul plăcii superioare , împingătorul trebuie să treacă liber De regulă, în matrițele cu acțiune combinată, forța șaibei (ejectorului) este transmisă prin traversarea intermediară și împingerea corpurilor și (Fig , a) Dimensiunile traverselor rotunde conform GOST - sunt următoarele Orez Aplicarea traverselor intermediare: a - schema dispozitivului ejector superior cu traverse și împingătoare intermediare (/ - poanson-matrice; - tampon; - tractor; - matrice; - ejector; - împingător intermediar; - traversă; - împingător; - poanson ; - material ștanțat); b - traversă rotundă cu formă de trunchi de con; c - traversă cu trei lagăre; g - traversă cu trei lagăre cu perive; e - traversă cu patru lagăre Proiectare șine de ghidare, opritoare etc Traversele rotunde pot avea și forma unui trunchi de con (Fig , b) cu dimensiunile £> trv și / trv date mai sus Dacă este necesar, când să se întărească placa superioară în ea, în loc de o adâncitură rotundă cu un unghi de diametru £>, se folosește una figurată, se folosesc traverse cu trei sau patru lagăre (Fig , c, d și e) ) conform GOST - și - cu un diametru £> trv mm și grosimea //trv mm din oțel cu o duritate de , - , HRC Pusher poate fi adoptat conform GOST - cu dimensiunile dT = - - mm, DT = , - mm, cu lungimea /t = - mm Ca împingătoare intermediare , se folosesc unele speciale - tije netede sau știfturi cu diametrul d? (câmp de toleranță t/ ) În matrițele cu acțiune combinată pentru material s , mm, se recomandă utilizarea dispozitivelor de detașare (Fig ) În tabel arată dimensiunile decojitoarelor conform GOST - ; ^ Demontatoarele sunt realizate cu arcuri d conform GOST - : la d Tn = mm - - ; la ^exc = mm - - Materialul decojitorului este oțel U A, duritate , - , HRC , nuci - oțel , duritate - HRC * 'G, Dimensiunile principale ale decojitorilor d Dimensiuni, mm ^exc ^exc ^exc a - » - p^ (vezi Fig , b), tu- împingătorul este îngropat, iar piesa ștanțată este separată de piesa de prelucrat originală După readucerea părților ștampilei în poziția inițială, partea a vytka este îndepărtat din cavitatea inelară dintre matricea și poansonul de către ejectorul superior , iar deșeurile sunt separate de poanson prin basculant Efort necesar Forța tehnologică Рv p poate fi determinată ca la tăierea (poansonarea) obișnuită i după formula ( ) Forța Rcd a contrapresiunii ar trebui să fie de % din RV P, iar forța Rpr!K a clemei ar trebui să fie de % din Rv,p- Astfel, forța totală Rc necesară pentru tăierea fină (poansonare) este " " P, = , РВ articol ( ) Presele cu triplă acțiune sunt caracterizate de trei parametri de putere: forța cursorului principal (forța de tăiere și perforare) Рv p, forța de contrapresiune Rad și forța de strângere Рprzh Parametrii de putere indicați ai presei sunt aproximativ în raporturile indicate mai sus Prin urmare, alegerea unei prese poate fi efectuată numai în funcție de efortul tehnologic principal P, pe baza condiției P Rip- Matricele pentru tăiere fină și perforare sunt împărțite în două tipuri principale: cu o matrice de poanson mobilă (poanson) și o clemă fixă și cu Caracteristici ale designului matrițelor bot) presa Orez , Schema unei ștampile cu o matrice de poanson mobilă și o clemă fixă poanson-matrice mobilă (poanson) și clemă mobilă Pe fig prezintă un exemplu al primului tip de circuit de matriță În ștampilă, se efectuează tăierea finală a piesei de-a lungul conturului și perforarea găurilor Contur decupat - „Mobilitatea” și „imobilitatea” în ambele cazuri sunt condiționate; Vorbim despre mobilitate sau imobilitate fata de piesa de prelucrat originala intr-o directie perpendiculara pe suprafata acesteia, in procesul propriu-zis de taiere sau perforare Moare de împărțire un cerc sau altă figură care se încadrează într-un cerc cu diametrul d (dLl și dM sunt dimensiunile poansonului și, respectiv, matriței) Ștampila este montată pe un bloc format din plăci îngroșate (pentru a crește rigiditatea) și , conectate prin noduri de ghidare cu bile cu coloane îngroșate Placa inferioară este instalată și fixată pe masa de presiune a presei Tija este atașată cu un capăt filetat la glisorul principal al presei Placa superioară este montată pe masa superioară a presei, iar lagărul axial se sprijină pe pistonul cilindrului hidraulic de contrapresiune al presei La începutul ștanțarii, când masa de presiune a glisorului principal al presei se mișcă în sus, piesa de prelucrat originală este prinsă între clema și matricea , apoi piesa ștanțată este prinsă în zona adiacentă zonei de ștanțare de către poanson-matrice și ejectorul (contrapoanson) , iar locurile de generare a deșeurilor sunt prinse între poansonele și ejectoarele și În procesul de ștanțare, matricea poansonului se deplasează în sus sub acțiunea forței P a cursorului principal al presei, transmisă acestuia prin tija Clema rămâne staționară, asigurându-se că piesa de prelucrat originală este strânsă constant prin forța Pprzh transmisă prin placa inferioară către masa de presiune a presei În același timp, se menține o strângere constantă a locurilor de generare a deșeurilor cu aceeași forță, deoarece împingătorul și prin traversa și împingătorul se sprijină pe aceeași masă de presiune a presei Când matricea poansonului se deplasează în sus, ejectorul este îngropat față de matricea și poansonii sunt fixați în suportul poansonului , care se sprijină pe masa superioară de presare prin suportul și rămân staționari În acest caz, forța Rpd de la ejectorul prin împingătoarele și lagărul axial este transmisă sistemului hidraulic al presei Apoi, piesa este perforată de-a lungul conturului și găurile sunt perforate În timpul cursei inverse, matricea poansonului este coborâtă, apoi clema și ejectoarele și sunt coborâte, iar ejectorul , sub acțiunea forței sistemului hidraulic al presei, împinge piesa ștanțată din exterior cavitatea matricei Caracteristici ale designului matrițelor Orez Schema unei ștampile cu un poanson-matrice fix și o clemă mobilă Matricea poansonului poate fi atașată direct la glisorul principal - fără o tijă intermediară În acest caz, traversa este modelată și intră în soclul figurat corespunzător al matricei poansonului Ștampila descrisă cu o clemă fixă și o matrice de perforare mobilă este utilizată pentru ștanțarea pieselor de dimensiuni relativ mici care conțin mai multe găuri Piesele de dimensiuni mari cu un număr semnificativ de găuri sunt ștanțate în ștampile de al doilea tip - cu o matrice de perforare fixă și o clemă mobilă Aceste ștampile (Fig ) întocmesc în mod constructiv analog În matrițele cu acțiune simplă, în locul unei matrice de poanson, se folosește un poanson, care în primul caz este mobil, iar în al doilea caz este fix Moare de împărțire Orez Transferul forței Rprzh cu ajutorul unei traverse intermediare: - piston al hidrosuportului presei; - apăsați cursorul; - traversare; - placa de timbru inferioară; - împingătoare de ștampile Ideal pentru matrițe cu acțiune combinată pentru ștanțare și perforare normală Partea superioară a ștampilei este identică cu designul descris mai sus: în placa superioară este fixat fix un suport cu o matrice / , în care ejectorul se mișcă, transmițând forța hidrosuportului superior al presei ( piston de contrapresiune) prin împingătoarele și rulmentul de tracțiune Acolo se fixează și suportul de poanson cu poanson // sprijinindu-se pe suportul și prin masa de presare Ejectorul este susținut de șuruburi Pe placa inferioară de pe garnitura este instalată și fixată o matrice de perforare b, în care ejectoarele se deplasează, bazându-se pe perna hidraulică inferioară (plonjorul de presare al presei) prin împingătoarele și asigură strângerea locurilor de formare a deșeurilor la perforarea găurilor Clema se deplasează de-a lungul matricei poansonului, fixată în placa intermediară , deplasându-se de-a lungul coloanelor de ghidare Placa este ținută de șurubul și prin împingătoarele transferă forța către aceeași pernă hidraulică inferioară a presei, asigurând strângerea piesei originale Cele două scheme principale de mai sus nu limitează toate opțiunile pentru proiectarea matrițelor fine de perforare Sunt posibile și alte modele, totuși, toate trebuie să se asigure că tijele, împingătoarele, rulmenții axiali, care transmit forțele Ppd și tprzh hidrosuporturilor presei, se încadrează în cercurile corespunzătoare, ale căror diametre d>pz la dCT sunt indicate în pașaportul de presă La matrițele pentru tăiere fină se pot folosi traverse de tranziție de dimensiuni adecvate, plasate în locașul plăcilor inferioare (superioare) ale ștampilei sau al glisorului de presă (Fig ) Proiectarea elementelor matriței trebuie efectuată ținând cont de o serie de caracteristici Dimensiunile executive ale matricei și poansonului (poanson-fiu-matrice) sunt determinate similar timbrelor pentru Caracteristici ale designului matrițelor taiere si stantare conventionala dupa formulele date in tabel În acest caz, decalajul bilateral z dintre matrice și poanson este determinat din dependență z = , $+D > ( ) unde s este grosimea materialului ștanțat; Dg - abaterea limită a decalajului; s, mm Până la , St , St # , St până la , până la , până la Dg, mm , , , , Etapa de ștanțare se calculează ținând cont de dimensiunile jumperilor date în Sec , fila Poansonul pentru perforarea găurilor (vezi Fig și , poz ) de pe marginile de lucru este rotunjit cu o rază de , - , mm (Fig , a) Dimensiunile poansonului (dn, etc ) pot fi luate din tabelele date pentru poansonele convenționale (vezi mai sus) Ejectorul este ghidat de-a lungul poansonului cu un spațiu de cel mult , mm pe latură De-a lungul conturului exterior al ejectorului și în orificiul pentru poansonul din ejector, este realizată o teșitură cu dimensiunea: s, mm Până la St St St St până la până la până la până la s, mm , - , , - , , - , , - , , - , Orificiul din suportul poansonului (Fig , b) se realizează în funcție de diametrul poansonului da cu un spațiu de , mm pe lateral Matricea (vezi Fig si , poz ) se executa fara panta (in gaura de lucru) Marginile de tăiere sunt rotunjite de-a lungul razei hm (vezi Fig , c) sau realizate cu o teșitură hm X ° Raza hm este luată egală cu dimensiunea teșiturii c (vezi mai sus) Matricele dintr-o bucată sunt atașate direct de placă (Fig , c), oferind o potrivire cu o etanșeitate garantată datorită orificiului conic Înainte de a strânge șuruburile de-a lungul planului L, trebuie prevăzut un spațiu între capătul ferestrei din placă și capătul matricei Decalajul se determină în funcție de dimensiunea t>m: pentru t>m mm ia r - , Mm, la mm m m ^ | mm r == * , mm După strângerea șuruburilor, golul trebuie selectat complet Moare de împărțire Orez Elemente ale unei matrițe pentru finisare tăiere-poansonare (art nr - vezi fig și ): a - partea de lucru a poansonului, ejectorului și matricei; b - poanson și poanson și suport; c - fixarea matricei pe placă; a, e •=> clemă, ejector și poanson-ma ritsa a Caracteristici ale designului matrițelor Dimensiunile principale ale matrițelor rotunde și suporturilor pentru perforarea fină (vezi Fig ) Dimensiuni, mm m Do "aproximativ Până la Sf la » , f » NR » » " ! » » » » Dimensiunile matricelor rotunde trebuie luate din Tabel Pentru profilele necirculare care se încadrează în diametrul dM, din acest tabel pot fi luate și dimensiunile £> m și Yam Pentru > mm, dimensiunea DM trebuie determinată aproximativ, pe baza condiției ca lățimea peretelui matriței să fie de aproximativ , din dimensiunea sa de lucru Matricea compozită este tăiată în suport (vezi Fig și , poz ) Matricea din cușcă este fixată în același mod ca și în placă (vezi Fig , c) Suportul din placă este fixat așa cum se arată în Fig și În acest caz, ca și pentru fixarea matricei, potrivirea este asigurată datorită spațiului de-a lungul planurilor A dintre capătul cuștii și capătul plăcii Indiferent de dimensiunea clemei, distanța este luată egală cu , mm Prin strângerea șuruburilor, golul trebuie selectat complet Dimensiunile clemei rotunde sunt luate conform tabelului Clemele (vezi fig și , poz ) sunt realizate cu dimensiuni egale cu dimensiunile matrițelor (vezi tab ) și sunt atașate direct de plăcile din suport (vezi fig , poz ) asemanator cu matritele Suprafața de lucru a clemei este prelucrată așa cum se arată în Fig , aproape de margine Moare de împărțire Dimensiunile secțiunii nervurii în formă de pană (vezi Fig , d) Dimensiuni, mm SS* Până la , , St până la , , Sf la , , » » , , » » , , > » , , prin presare se realizează o nervură în formă de pană, aşezând-o echidistant de conturul poansonului-tăiere Secțiunile de contur de formă complexă (colțuri ascuțite, caneluri etc ) ar trebui să fie rotunjite fără probleme de o nervură în formă de pană Nerva în formă de pană este plasată pe clemă la ștanțarea materialelor de toate grosimile La ștanțarea materialelor cu o grosime mai mare de mm, nervura este plasată și pe matriță Dacă dimensiunea ejectorului opus poansonului de perforare permite, pe ejector este plasată și o nervură în formă de pană (vezi Fig ) Dimensiunile nervurii în formă de pană se iau în funcție de grosimea materialului ștanțat conform Tabelului și conform fig , dl Ejectoarele (vezi fig , poz și și fig , poz ) sunt realizate așa cum se arată în fig , d Capătul ejectorului rotund este realizat sferic, dreptunghiular și în formă - de-a lungul unui arc de , - , mm înălțime Caracteristici ale designului matrițelor pentru decapare Prin efectuarea operației de curățare se îmbunătățește calitatea suprafeței și acuratețea pieselor de prelucrat obținute cu ajutorul matrițelor convenționale de perforare și perforare În acest caz, este posibil să se obțină rugozitatea suprafeței cu Ra = , ~ , μm și precizie în clasele a -a- Esența decupării este că, după tăierea (poansarea) realizată într-o matriță convențională, un strat suplimentar de metal este tăiat de-a lungul conturului piesei (găurii), ceea ce garantează o piesă de înaltă calitate Cu cât stratul tăiat este mai subțire, cu atât calitatea curățării este mai mare Caracteristici ale designului matrițelor a) d) ) Orez Scheme de bază de stripare: - matrice; - parte ștanțată; - pumn Sunt utilizate două scheme de curățare prin tăierea adaosului : pentru curățarea contururilor și găurilor exterioare - cu un poanson, o matrice mai mică (Fig , a și b) și pentru curățarea contururilor exterioare - cu un Poanson, o matrice mare (Fig , c) În primul caz, semifabricatul (deșeurile) este împins de poanson în matriță pentru întreaga sa grosime Poansonul din poziția inferioară nu ajunge în planul matricei cu , - , mm În același timp, înainte de sfârșitul decolării, o parte a așchiilor de pe marginea superioară a piesei de prelucrat se rupe, ceea ce degradează calitatea piesei În cel de-al doilea caz, poansonul nu atinge planul matriței cu , - , mm, o parte din permisiunea de tăiere este aplatizată într-o peliculă subțire și se creează o stare tensionată de compresie volumetrică în zona de tăiere Filmul aplatizat este separat de părți prin următorul semifabricat În același timp, calitatea pieselor este mai mare în comparație cu calitatea acesteia la utilizarea primei metode În cazul utilizării unei cleme a piesei de prelucrat, schema de decuplare cu un pumn mai mare decât matricea nu este aplicabilă Dimensiunile conturului exterior al piesei după decapare (Fig , a și c) sunt determinate de matrice, iar dimensiunile găurii (Fig , b) sunt determinate de poanson Decaparea se realizează în una sau mai multe operații (Tabelul ) În primul caz (Fig , a, b), într-o singură mișcare a poansonului, un strat de metal cu o grosime t' = z/ + / , ( ) Slefuirea este uneori denumită îmbunătățirea calității suprafeței și a preciziei piesei de prelucrat prin reducerea Această operațiune nu se aplică la separare, fiind în esență un gabarit sau o reducere Moare de împărțire Valorile alocației P pentru prima (sau singura) decapare și numărul de operațiuni de decopertare Oțel clase , , cupru, alamă, aluminiu Oțel clase , și , aliaje de aluminiu, bronz Oțel clase * G, U Grosime Număr de operații "x S Număr de operații" în Număr de operațiuni material x walkie-talkie per- x walkie-talkie per- k walkie-talkie per- mm L X "> curatare O ti k curatare O ® X curatare AC O Oh U-, Oh 'X Oh CX CX CX o x • A • x o x i A nu o O ono o • o b O O x? Despre X și U ' X o * " S * o " •S o * o >" ■ MI ♦ ►m O X o * o k D co * s o k l * co sx i ** i * i j i " ®s l o cx ® X (O Q o cx CO £X o cx * ch o o >» o > o > o > o >» O c C t-, b O L- b O e Cub o U b O c E U b U U n ': P • S •' V Până la , , , , St , , , , până la , ■ > - » » , , , » » , , , La curățarea repetată a contururilor netede, alocația pentru fiecare curățare, începând din a doua, este luată egală cu , / Cu curățarea repetată a contururilor complexe: în depresiuni și la colțuri ascuțite (mai puțin de °), alocația trebuie luată pentru toate operațiunile de două ori mai puțin decât valoarea dată în tabel și calculată; pe elementele proeminente și la unghiuri mai mari de °, valorile alocate tabelare ar trebui mărite de , - ori * Raze de curbă între secțiunile de împerechere R> $ Contur cu colțuri ascuțite (razele curbei R C s) unde z / este valoarea așchiei, egală cu spațiul unilateral dintre matrice și poansonul matriței pentru perforare (poansonare), P este permisiunea unilaterală pentru o singură curățare (vezi Tabelul ) În al doilea caz, când curățarea se efectuează în mai multe operații (curățare multiplă), stratul t' t este îndepărtat pentru prima operație și pentru fiecare operație ulterioară = , / ( ) Astfel, grosimea totală a stratului urmează să fie îndepărtată la efectuarea decupărilor N T = / ( , ^ + , ) + -|- ( ) Caracteristici ale designului matrițelor eu A) Orez Scheme de timbre pentru decapare Forța P (kN) necesară pentru prima decapare este calculată prin formula Ps == L (/s + , lsn ) asr, ( ) unde L este perimetrul tăiat, mm; n este numărul de piese de prelucrat care se află simultan în matrice Efortul pentru măturări ulterioare este determinat de aceeași formulă, dar în loc de aceasta, valoarea / este substituită în ea, determinată de formula ( ) Decaparea se realizează pe prese convenționale Motoarele de decuplare nu sunt fundamental diferite de matrițele convenționale de perforare și perforare în ceea ce privește designul lor Particularitățile matrițelor de decapare sunt, în special, prezența unei strângeri puternice a deșeurilor și a piesei și fixarea precisă a piesei de prelucrat în șablon sau de-a lungul orificiilor, care asigură o înaltă calitate a decaparii; este de dorit să se folosească o tijă plutitoare; ar trebui folosite și ansambluri de ghidare cu bile Șabloanele și alte elemente de fixare ale ștampilei trebuie tratate termic - întărite Când curățați numai conturul exterior, se recomandă utilizarea schemei matrițelor prezentate în fig , și cu poziția superioară a matricei Poansonul este fixat în suportul poansonului Tractorul este instalat pe tamponul Piesa de prelucrat este fixată în șablonul , a cărui grosime trebuie să fie de tipul pentru a fixa în siguranță piesa de prelucrat În setul de tragere di Moare de împărțire opritoarele de stație , care asigură un spațiu între șablon și matricea de ieșire a cipului Piesa de prelucrat este presată de ejectorul sub acțiunea tamponului Contururile exterior și interior sunt curățate în matrițe combinate (Fig , b) Semifabricatul se așează pe matricea poansonului /, punând găuri perforate care nu pot fi curățate (sau precurățate) pe clemele Curățarea se realizează de către matricea și poansonele , Se presează semifabricatul de către ejectorul sub acţiunea tamponului Poansonele sunt fixate în suportul poansonului Pentru tăierea contururilor complexe se folosesc matrici compozite (secționale) Dacă este necesar să se stabilească o coborâre dată a poansonelor (matricelor), se folosesc limitatoare Dimensiunile executive ale matricei pentru decuparea conturului exterior sunt calculate conform formulelor din Tabel , iar poansonul este condus de-a lungul acestuia cu un spațiu de , z = , - - , mm pe latură Dimensiunile executive ale poansonului pentru curățarea orificiului sunt calculate conform formulelor din tabel , iar matricea este montată de-a lungul ei cu un spațiu de , z - , -g- , mm în lateral Dacă este necesar să se obțină, după curățare, o gaură cu dimensiuni conform calificării a - , se ține cont și de deformarea elastică a piesei după ce poansonul de curățare părăsește orificiul În acest scop, dimensiunile executive ale poansonului și ale matricei pentru curățarea orificiului sunt sporite suplimentar: la ștanțarea metalelor și aliajelor neferoase - cu , - , mm, oțel moale - cu , - , mm Tăierea conturului și perforarea găurilor destinate decupării ulterioare trebuie efectuate cu o alocație adecvată, pentru care dimensiunile executive ale matricei și poansonului, calculate conform formulelor din tabel , în timpul tăierii ar trebui să fie crescut cu T , iar în timpul poansării, redus cu aceeași cantitate Caracteristici de proiectare ale matrițelor pentru aliaje de magneziu și titan și materiale nemetalice Blankurile din aliaje de magneziu cu o grosime a foii de până la mm sunt ștanțate în stare rece, cu o toleranță pentru prelucrarea ulterioară Cu o grosime a foii mai mare de mm, ștanțarea se efectuează cu materialul încălzit la o temperatură de - ° C Caracteristici ale designului matrițelor Orez Ștampila cu o margine ascuțită a matricei Orez Sprijin pentru înec Pentru ștanțarea acestor materiale, de regulă, sunt utilizate ștampile cu acțiune combinată, caracterizate prin aceea că marginile tăietoare ale matricei în timpul ștanțarii la rece sunt ascuțite la un unghi de ° (Fig ) Pentru a preveni impactul marginii ascuțite a matricei asupra extractorului în absența materialului, sunt instalate opritoare de distanță , plasându-le astfel încât să nu interfereze cu avansarea benzii de material ștanțat Punch-matrix , ejector , pumni și alte detalii ale caracteristicilor de design nu au •> La ștanțarea cu încălzirea materialului, trebuie să țineți cont de contracția liniară a piesei de prelucrat după ce aceasta se răcește Prin urmare, dimensiunile executive ale părților de lucru ale ștampilei sunt mărite cu £ar, unde L este dimensiunea executivă estimată calculată conform formulelor din Tabel ; ap este coeficientul de temperatură de dilatare liniară, luat pentru aliajele de magneziu, în funcție de temperatura de încălzire: T, °С ar , , , , , , Pentru a reduce transferul de căldură al piesei de prelucrat încălzite (Fig ), suporturile de scufundare sunt instalate în extractorul Golurile dintre matrice și poanson la ștanțarea aliajelor de magneziu sunt date în tabel Billetele din aliaje de titan sunt prelucrate în stare rece și încălzită, în funcție de calitatea aliajului Moare de împărțire Fig Spații bilaterale dintre matrice și poanson la tăierea (poansonarea) pieselor din aliaje de magneziu (cu și fără încălzire) Dimensiuni, mm Grosimea materialului Gap z Abatere limită -f-Az Grosimea materialului S Gap z Abatere limită , , ■ ■ ■ , , , , , , , , , , , , , , , , , , : , , , , , , , , , , , , , , C , , , : , , , : , , , i , , , s g ; f , , , , , si grosimea materialului: cu alungire > > % si % fără încălzire și c Aliaje cu b І % fără încălzire și c mm cu încălzire fără încălzire I si h la s > mm e încălzit fără încălzire o Z Az Az o ■ b £ Z Az Az , , , — , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , ,g , , , , , , , , , , , , , , , , , w,° , , , , , , , , , , , , , , , , , , , și , , , , , Parametrii tehnologici ai laminatelor de perforare Material ștanțat Temperatura Т °С Grosimea maximă a materialului ștanțat, mm Calitate în funcție de grosime S, mm Perforare Perforare orificii PÂNĂ LA St Până la St Până la St Până la , circuit simplu circuit complex Geti- ° , , , - - nax - , , , - - ■■ - Text- ° , , , - - aprins – , , , – – – – Moare de împărțire Orez Elemente structurale ale unei ștampile pentru materiale plastice laminate: - punch-matrice; - tractor; - matrice; - clema; - pumn Orez Schema unei ștampile pentru perforarea găurilor: - matrice; - clema; - pumn; —• suport poanson; - placă intermediară; - tampon " ylit mobil; - împingător; —* șurub de oprire poansoanele sunt determinate prin formula ( ) Forța de strângere necesară, N •^przh (^ ) unde L este perimetrul tăiat, mm; s este grosimea materialului ștanțat, mm; q - forta specifica; s, mm Până la I St până la St până la St până la , q, N/mm — — — — Proiectarea elementelor corespunzătoare ale ștampilei trebuie să asigure concentrarea forței de presare pe zona minimă, cât mai aproape de linia de tăiere, precum și realizarea presării piesei de prelucrat înainte de tăiere - perforare (Fig ) Pentru a reduce rugozitatea suprafeței tăiate, se folosesc și matrici ascuțite (vezi Fig ) O serie de caracteristici de proiectare trebuie luate în considerare la proiectarea matrițelor pentru perforarea pieselor de prelucrat, cum ar fi plăcile cu un număr mare de găuri, în cazurile în care, din cauza distanțelor mici dintre perforații, nu există Caracteristici ale designului matrițelor Orez Schema unei matrițe pentru perforarea * perforarea găurilor: - tractor; punch-matrice; - matrice; - clema; - suport de pumn; - coloana de ghidare * coloana; - placă intermediară; - s, putem presupune că ВСр/В = (așa cum se arată în Fig ), iar în acest caz, valorile В' și Ва diferă puțin de В Numai piesa de prelucrat se subțiază la o grosime s' Factorul de subțiere blank s'/s în funcție de raza relativă de îndoire este (oțel # la av = °): r/s , , , , , , , , s'/s , , , , , , , , Cerințe privind fabricabilitatea pieselor fabricate de flexibil Dacă, în funcție de condițiile de funcționare, piesa ștanțată nu trebuie să aibă distorsiuni în secțiune, după operația de ștanțare trebuie introdusă o prelucrare adecvată, iar piesa să fie ștanțată dintr-o bandă luată cu alocație Pe fig și prezintă câteva opțiuni pentru îndoirea elementelor componente În legătură cu acestea, se stabilesc următoarele cerințe de fabricabilitate Abaterile dimensiunilor principale indicate în desenul piesei nu trebuie să fie mai mici decât valorile date în tabel Dacă este necesar să se obțină dimensiuni cu abateri mai mici, trebuie aplicate operații și matrițe suplimentare speciale, fixarea îmbunătățită a pieselor de prelucrat înainte de ștanțare, păstrarea acesteia în timpul ștanțarii etc Distanța de la suprafața exterioară a piesei îndoite până la orificiul din flanșă (vezi Fig , a, b, d) trebuie să fie • astfel încât să fie exclusă distorsiunea găurii, adică ex>s + , d În caz contrar, gaura ar trebui să fie perforată după îndoire La îndoirea flanșelor, a căror lățime este mai mică decât lățimea părții nedeformabile a piesei de prelucrat, sunt posibile două opțiuni: fie flanșa trebuie separată de marginea piesei nedeformabile la o distanță e r + s (vezi Fig , e și Fig , b) sau, dacă e s, e = r + » s În acest din urmă caz, în absența canelurilor, se pot forma fisuri (vezi Fig , b) Când crestăți și îndoiți rafturile (vezi Fig , i), se pot forma și fisuri în metal În acest caz, este necesar să se introducă caneluri (vezi Fig , h) Când îndoiți rafturi joase sau trepte cu o parte joasă (a se vedea Fig , g), înălțimea celei mai mici părți poate fi oricare, dar / G + S este cea mai acceptabilă Găurile pot fi amplasate pe cotul piesei (vezi Fig , a) În acest caz, dacă se asigură îndoirea după perforarea găurii, atunci trebuie respectată următoarea condiție: e > , s; e > r + l, s Dacă, totuși, după îndoire este prevăzută perforarea, atunci orientarea găurii trebuie arătată pe desenul piesei, așa cum este indicat în fig , d Valori minime recomandate ale razei relative de îndoire rmіp/$ » Starea materialului de ștanțare Recoacet sau normalizat Întărit ♦ Bavuri pe fața piesei de prelucrat: Material de ștanțare To pumn To die To punch To die Amplasarea liniei de pliere de-a lungul produselor laminate la un unghi față de direcția fibrelor i sau paralel ° ° Paralel ° ° Paralel ° ° Paralel ° ° Paralel Aluminiu*? A , A , A , AO, ADO, AD , , , , , , •v— —— „V—” — ■■ ■■■ A M, A M, A M, AOM, ADOM, AD M A - N, A A N, A - -N, Aou N, , , , , , , - ■' - - - -in — — —— —— ■" , , , , , , A - -N, ADO-i-N, AD ±N A N, A N, A N, AON, ADON, AD N — —— ■ — — - , , , , , , Aliaje de aluminiu AMC , , , , , , , , , , , , D , , , , , , , , , , , , AMG , , , , , , , , , , , , AMG AB , , , , , , , , , , , , DIA , , , , , , , , , , , , D B, D A , , , , , , , , , , , , Moare de îndoire Cupru de toate gradele Alamă L L , L , L , L LS - , LMts - Bronz BrKMts- - , BrOTsS- - - , BrOFb, - , , BrOC - BrAMts- - , BrB BrA BrBNT BrBNT , , , , , , , , Nichel și aliaje de nichel Aliaje cupru-nichel cupronickel, nichel argint monel Molibden grad M * Aliaje de magneziu * MA MA - * Aliaje de titan * Mar - , OT - VT - , VT Oţel kp ps, , Stikk, Yukp, St kp, Stіps, Stіsp , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , * ■ ■ , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , — —— , , , , , , - ✓ , , , , , , — — — , , , , , , ■■ II — ■ ■■■ , , , , , , ■* ■ '■ —— —- , , , , , , , • , , , , , , , , , , , , , , , , , Cerințe privind fabricabilitatea pieselor fabricate prin flexibil Material de ștanțare Continuarea tabelului Starea materialului de ștanțare Recoacet sau normalizat * Întărit *g Bavuri pe fața piesei de prelucrat: A da cu pumnii A muri A da cu pumnii A muri Locația liniei de îndoire în raport cu direcția fibrelor laminate într-un unghi sau paralel ° ° ° ° ° ° ° kp, ps, , St ps, St sp, kp, ps, , StZkp, StZps, StZsp ps, , , St ps, St sp , , St ps, Stbsp , , Stbps, Stbsp , , U A U A, G, G ZOHGSA X H T, X H , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , Moare de îndoire Pentru metale neferoase: recoapte și normalizate - moi, nituite dur * Se indică denumirea clasei și a stării materialului * Este indicată doar desemnarea calității materialului În funcție de stare, materialul este atribuit: "M" - grupului de recoacere sau normalizate; "H" și fără tratament termic - pentru grupul de munciți din greu * Când este încălzită la - °C, îndoirea poate fi efectuată cu o rază redusă cu un factor de , - comparativ cu cea dată Cerințe privind fabricabilitatea pieselor fabricate de flexibil Orez Opțiuni de îndoire: a - în formă de V; b - în formă de Z și I; c, e—g în formă de U; g patruunghiular; h, și - „crestătură cu flexibil Când îndoiți rafturile părților tapa ale cutiilor dreptunghiulare (sau alte) se poate realiza o îmbinare de colț, așa cum se arată în fig f cu rafturile scoase din colț cu o distanță e r + s În același timp, tăierea unui unghi drept este prevăzută în piesa de prelucrat (Fig , g) Moare de îndoire Orez Opțiuni de îndoire: a, b, d, e - în formă de V; în - în formă de U; f, g - îndoirea laturilor cutiei cu un gol în colțuri; &, și - la fel, fără un gol în colțuri Dacă este necesar să se asigure îmbinarea prezentată în Fig , h, piesa de prelucrat trebuie să fie prevăzută cu un colț cu o canelură (vezi Fig , i), având dimensiunile e ^ > s și z - r' + , s Nu este de dorit să existe proeminențe de tipul prezentat în fig h, deoarece îndoirea pieselor cu elemente similare este dificilă Calculul dimensiunilor piesei de prelucrat pentru îndoire Valori aproximative pentru abaterea admisă a dimensiunilor pieselor după îndoire (a se vedea Fig și ) Grosimea materialului de ștanțare s ^ Până la yu St Ѳ până la St până la St Până la St până la St până la St Până la , Peste , până la , » , » , » , » , » , » , » , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , - - ± - - ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , Grosimea materialului ștanțat s ^ "^b" ^ Până la St până la St până la St Până la St Până la , Sv, , până la , » , » , » , » , » , » , » , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , - - , ± , - - , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , ± , CALCULUL DIMENSIUNILOR DE DEBLOCARE Determinarea lungimii piesei de prelucrat (dezvoltarea piesei) care trebuie îndoită se bazează pe egalitatea lungimii dezvoltării piesei îndoite cu lungimea liniei sale neutre Linie neutră - o linie condiționată care coincide cu suprafața neutră a deformațiilor, adică cu suprafața stratului de material al piesei de metal, în care deformațiile absolute de compresiune și tracțiune pentru etapele anterioare de deformare sunt egale Această suprafață din zonele rotunjite nu coincide cu suprafața neutră de solicitare, care este limita dintre zonele în care acționează tensiunile de compresiune și de tracțiune Raza suprafeței neutre de deformare este întotdeauna mai mică decât raza suprafeței neutre de deformare Prin urmare, o determinare precisă a lungimii pieselor de prelucrat poate fi asigurată numai dacă îndoirea nu este însoțită de întinderea piesei de prelucrat Cu toate acestea, în practică Moare de îndoire Orez Schema de determinare a lungimii piesei de prelucrat pentru îndoire îndoirea piesei de prelucrat este întotdeauna însoțită de o anumită întindere, a cărei amploare depinde de mulți factori care sunt greu de luat în considerare și, prin urmare, lungimea estimată a piesei de prelucrat trebuie rafinată empiric Cu toate acestea, chiar și atunci când este rafinată, lungimea piesei de prelucrat poate fi incorectă în anumite condiții De exemplu, dacă o piesă de prelucrat este ștanțată într-o matriță pentru îndoirea în formă de U dintr-un material a cărui grosime este mai mare decât grosimea la care a fost efectuată rafinarea și de-a lungul căreia se realizează spațiul dintre poanson și matrice, atunci îndoirea va fi însoțită de întinderea crescută a piesei de prelucrat, iar rafturile piesei vor fi mai lungi decât este necesar Creștetă și greu de luat în considerare este și întinderea în timpul îndreptării (calibrării) piesei după îndoire Pe secțiunile drepte (Fig ), lungimea liniei neutre este egală cu lungimea secțiunilor în sine (l , / ) În aceste zone, linia neutră este situată la o distanță de , s de suprafața piesei de prelucrat În secțiunile curbilinii, așa cum sa menționat deja (vezi fig ), grosimea inițială a materialului s scade la o anumită valoare s' iar stratul neutru (linia neutră) se deplasează spre fibrele comprimate (spre centrul de curbură) pe Dp Linia neutră (condițională) ocupă poziția DCE și este îndepărtată de pe suprafața interioară a piesei de prelucrat la distanță ( ) unde Xg este coeficientul de deplasare determinat din tabel Raza liniei neutre (condițională) ( ) lungime lrag (patru) Fig Valorile coeficientului Xv pentru îndoirea plăcilor în funcție de rt g S , , , , , , , , , , , , , , , CG , , , , , , , , , , , , , , , g V , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , g S , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , g S , , , , , , , , , , , , , , ■Cr , , , , , , , , , , , , , , , g S , , , , , , , , , , , , xg , , , , , , , , , , , , Calculul dimensiunilor piesei de prelucrat pentru îndoire Continuarea tabelului g St , , , , , , , , , , , , , , , S până la , , , , , , , , , , , , , , , Xr , , , , , , , , , , , , , , , g St , , , , , , ' , , , , , , , , , S până la , , , , , , , , , , , , , , , xg , , , , , , , , , , , , , , , g St , , , , , , , , , , , , , , , S până la , , , , , , , , , , , , , , , *g , , , , , , , , , , , , , , , g St , , , , , , , , , , , , , , , S PÂNĂ , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , L St , , , , , , , , , , , , , , , S până la , , , , , , , , , , , , , , , Xr , , , , , , , , , , , , , , , g St , , , , , , , , S LA , , , , , , , , , , , , , , Moare de îndoire Calculul dimensiunilor piesei de prelucrat pentru îndoire unde ag este unghiul de rotunjire dintre două raze OA și OB trasate în punctele începutului și sfârșitului rotunjirii (perpendicular pe secțiunile drepte ale piesei) Lungimea măturii £g este determinată ca suma lungimilor secțiunilor drepte și rotunjite (de-a lungul liniei neutre condiționate): '■■'"S' + Stst- ( > Pentru a facilita calculul lungimii măturii, puteți utiliza valorile tabelare ale lungimii liniei neutre condiționate în secțiunile de rotunjire, în funcție de r și s În tabel Figura prezintă valorile indicate pentru ar = ° Pentru alte valori ale lui a, lungimea rotunjirii liniei neutre Zo este determinată de formula / ° L « unde fo = -y p este lungimea liniei neutre în zona de curbură cu un unghi ar = ° (determinat conform tabelului ); ar este unghiul real de curbură al secțiunii pliate Pentru valorile lui r și s care nu sunt enumerate în tabel, valorile / corespunzătoare pot fi determinate prin interpolare liniară Exemplu Determinați lungimea măturii pentru îndoirea piesei (vezi Fig , b) Date inițiale: Zj = mm; Z = mm; Z = mm; == mm; r ~ mm; s= mm Lungimea secțiunilor drepte: - s - i\ \u d - - \u d mm; Z' = Z - s - r = - - = mm; G \u d Z - s - r - r \u d - - - \u d mm Lungimile secțiunilor Zq și Zq de rotunjire de-a lungul liniei neutre sunt determinate din tabel patru: la = mm și s = mm Go = , mm; la r = mm și s = mm ZJ = , mm Lungimea alezorului £g = + + + , + , = , mm Metoda de calcul de mai sus, care prevede determinarea lungimii secțiunilor rotunjite de-a lungul unei linii neutre condiționate, este aplicabilă pentru grosimi mici de material Lungimea estimată a liniei neutre condiționate Iq°° în zona de rotunjire de-a lungul arcului de cerc cu un unghi ar = ° Dimensiuni, mm Grosimea materialului S ° Lungimea liniei neutre convenționale Zq în funcție de raza de îndoire r , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , ; , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , | , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , ; , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , Moare de îndoire , '* , , , , n , , , și , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , ■ , , , , , , , , , Grosimea materialului S ° Lungimea liniei neutre imaginare Iq în funcție de raza de îndoire r , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , cinci , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , nouă , , , , , , s o , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , patru , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , Calculul dimensiunilor piesei de prelucrat pentru îndoire Continuarea tabelului patru Grosimea materialului S Lungimea liniei neutre convenționale ZjȘ ° în funcție de raza de îndoire r , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , patru , , , , | Yu , , , , , , , , , , , , , , , , N , , , , , , , t , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , ,patru , , , , , , , , , , , , , , , , , , , n o , , , , , ! , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , cinci Notă La r/s mm, valorile corecției Moare de îndoire Factorul de corecție pentru determinarea lungimii efective Factor de corectie , , , * CH , , , , , , v * * , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , > , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , coeficienți pentru calcularea lungimii liniei neutre Pentru a determina dimensiunea reală a acestuia, valoarea adoptată conform Tabelului , înmulțiți cu factorul de corecție corespunzător din tabel cinci La determinarea lungimii dezvoltării unei piese îndoite, de regulă, este necesar să se efectueze calcule auxiliare pentru a calcula parametrii elementelor sale individuale, lungimile segmentelor, coordonatele centrelor de rotunjire, colțurilor etc În cazul îndoirii cu un unghi de rotunjire de °, astfel de calcule nu sunt dificile, deoarece atunci când În acest caz, unghiul de îndoire φ este egal cu unghiul de rotunjire α În alte cazuri, metoda de calcul depinde de complexitatea piesei și de modul în care sunt specificate dimensiunile elementelor acesteia Pentru unele opțiuni pentru elementele pieselor din tabel prezintă formulele de calcul al parametrilor necesari Dacă, ca urmare a îndoirii, se formează o rotunjire la capătul piesei de prelucrat (operația de „încurcare”) din cauza forțelor mari de frecare externă, linia neutră fie coincide cu linia de mijloc, fie se îndepărtează mai mult de aceasta Calculul dimensiunilor și proiectarea pieselor de lucru ale matriței linie neutră pentru s > mm la , ztrag I s cos ar> *o ~ J o° - • M*' Continuarea tabelului sssrarr Derivate de dependență triosr os ° ' despre - Rr ^G ~І °~ Calculul dimensiunilor și proiectarea pieselor de lucru ale matriței Continuarea tabelului deci da Derivate de dependență /v^ + n; r — br sin ag tg > LG LG tgar = in; 'sin ar Br' Zi \u d Сг tg ( ° - mediu - ag) - \u d V (Lg) + (Bg) ~ Lg tg "T" ' Moare de îndoire Vg - U CH Ag G SG) - \u d B'g - D' + A' tg ~ ; \ / r - (l ; ur \u d i; -sr; cr = ri + r + s; lg \u d lg - "; LR|S r e V lRaag Lq „“ ° Calculul dimensiunilor și proiectarea pieselor de lucru ale matriței V L Marchenko și alții Moare de îndoire a) i) La îndoirea în formă de V, dimensiunea principală determinantă a poansonului și matriței este unghiul lor de lucru fp = Fm = fr ± Df> ( ) unde fg este unghiul de îndoire necesar al piesei; Df - unghiul de înapoiere elastică (vezi mai jos) Abaterea maximă a unghiurilor fp și fm se ia egală cu , - , de la abaterea maximă corespunzătoare a unghiului de îndoire a piesei ștanțate indicată pe desenul acesteia Raza de curbură a poansonului rp se ia egală cu raza de curbură necesară r a piesei ștanțate; raza de rotunjire a matricei hm \u d ( , -n , ) (rn + ") • ( ) Calculul dimensiunilor și proiectarea pieselor de lucru ale matriței Raza de curbură de pe marginea matricei este luată aproximativ din dependență r£ = (l-*- )s; (paisprezece) , mm Până la Sf , Sf Sf Sf Sf , până la până la până la până la până la g^g mm, nu mai puțin de Cu o lungime de I C mm a raftului piesei, adâncimea părții de lucru a matricei și grosimea acesteia sunt determinate conform datelor din tabel , după care construcția sau analitic găsiți lățimea am Dacă piesa are un raft cu lungimea I > mm, atunci dimensiunile matricei pot fi luate aproximativ în funcție de dependență „M = ( -S- )s, ( ) apoi prin construirea unui profil de lucru al matricei, pe baza valorilor lui Cm, determinate din Tabel , sunt specificate valorile găsite Dimensiunile pieselor de lucru ale matrițelor pentru îndoirea în formă de V cu lungimea de I mm (vezi Fig ) Dimensiuni, mm S#m S"m Până la , St până la - Peste , până la » » - » > – » » – » » - » » » » - - - Lungimea im a părții înclinate a profilului de lucru al matricei pentru îndoirea în formă de V cu lungimea flanșei I > mm (vezi Fig ) Dimensiuni, mm Grosimea materialului Lungimea raftului Sf la Sf la Sf la Sf la Până la - - - - Peste - - - - - » > - - - - » » - - - - » - - - - Moare de îndoire despre) Calculul dimensiunilor și proiectarea pieselor de lucru ale matriței } ) Orez Matrice pentru îndoire în formă de U: / ■— împingător; - ejector; - șablon; - pumn; ■—» pumn* sono holder; - matrice; placă intermediară; " • tractor Moare de îndoire Lungimea suprafeței înclinate a poansonului direct adiacent piesei ștanțate este luată astfel încât verticala MN, trasă prin punctul extrem de contact dintre piesa ștanțată și suprafața matriței, să treacă prin punctul extrem de contact dintre piesa ștanțată și suprafața poansonului În toate cazurile, lățimea contactului dintre poanson și piesă nu trebuie să fie mai mare decât lățimea contactului dintre matriță și piesă Lățimea AP este luată cu - mm mai mult decât lățimea contactului poansonului cu piesa ștanțată Grosimea suportului de poanson / PP este considerată egală cu ( , -*- , ) AI Lungimea poansonului (mm) se calculează prin formula Ni \u d Lm + # mon + ( - g - ) (şaisprezece) Pentru fixarea într-un suport de poanson, poansonul este nituit (a se vedea Ch , Fig ), realizat cu o teșitură cu X ya (a se vedea Fig ), unde c \u d - ^ - mm, sau fixat în mod similar la opţiunile date în Ch din fig și Matricea este realizată dintr-o singură bucată (Fig , a) sau prefabricată (Fig , b) În acest din urmă caz, acesta este tăiat într-un suport de matrice sau o placă Dacă este necesar, matricea prefabricată poate fi fabricată în mod similar cu opțiunile date în Sec , fila Locația și numărul de șuruburi și știfturi pentru fixarea matricei pot fi luate prin analogie cu datele date pentru matricea matrițelor de divizare (vezi Capitolul , Fig ) Cu îndoirea în formă de U, metoda de determinare a dimensiunilor executive ale matricei și poansonului depinde de varianta de dimensionare din desenul de detaliu Dacă dimensiunea exterioară Ld d este specificată pe desenul piesei (vezi Fig , c—g, dimensiunea / ), atunci dimensiunea executivă a matricei (vezi Fig , a) Lm \u d (Ld - YadD) + d ", ( ) unde Ld este dimensiunea nominală a piesei după îndoire; Kd — • coeficient care determină ponderea toleranței; CL = , -$- , ; A - abaterea maximă a dimensiunii piesei; m - abatere limită pentru mărimea Lm> determinată din dependență b; = ,"LDA (optsprezece) Calculul dimensiunilor și proiectarea pieselor de lucru ale ștampilei Valorile coeficientului /Q Dimensiuni, mm Grosimea piesei de prelucrat i Până la Sf Sf Sf Sf Sf Sf Sf Sf până la până la până la până la până la până la până la până la Până la , , , , , , , , , St, până la , , , , , , , , , » » , , , , , , , , , » , , , , , , , , , Dacă valoarea de m este în clasa a XI-a, atunci ejectorul este așezat în cavitatea matricei conform Dacă este necesar, aplicați o calificare superioară În acest caz, poansonul se face cu o dimensiune = (^m ( ) unde zr este un spațiu liber unilateral; Zr = Smax " ( ) unde sraax este cea mai mare grosime posibilă (permise de standardul relevant) a foii din care este ștanțată piesa; Kz - coeficient determinat din tabel nouă Abaterea maximă pentru dimensiunea poansonului este luată egală cu 'n = , b; ( ) Dacă dimensiunea internă Ad l este specificată pe desenul piesei (a se vedea Fig , c, dimensiunea / u), atunci dimensiunea efectivă a poansonului - an - (id ~ -KdA) l "'" p ( ) unde valorile /Sd și D sunt date mai sus; p = , / —— III » » — ■■■ —— » » —— — Dacă dimensiunile din desenul piesei sunt date cu abateri limită bilaterale de tip Ld ± A sau otravă ± ± A, atunci acestea ar trebui convertite, respectiv, la forma (Ld + A) d și (ad - A) + D, după care trebuie calculate dimensiunile poansonului și matricele ca mai sus Raza de curbură și adâncimea matricei pentru îndoirea în formă de U pentru cazul prezentat în fig , a, luați conform tabelului , în fig , c, - conform tabelului În primul caz, grosimea totală a matricei Hm = r'M + h'M + h'^, unde mărimea dm se determină constructiv în funcţie de valoarea lui Lm, şi ar trebui să fie h'^ , Lm Fig Dimensiunile matriței matriței pentru îndoirea în formă de U cu coborârea completă a raftului piesei de prelucrat în cavitatea matricei (vezi Fig , b) Dimensiuni, mm Z S A m S Gm i Până la / H AND St până la l AND Sf la / n ȘI » » - - » » l h » » - - » » l I » » /n h Calculul dimensiunilor și proiectarea pieselor de lucru ale matriței Cu coborârea incompletă a raftului piesei de prelucrat în matrice Dimensiuni, mm material de ștanțare s Sf la Sf la Sf la Sf la /ZZZZ/Z hm hm hm hm ■■ - ■ ■' "« ■■ — — — — — — ■■ — — —* — — ■ ■■ '” — — —— ■* •in—• I» —' —- ■■ "■ — În al doilea caz Hm = g'm + /ii Cursa inferioară a ejectorului hn c = hM -j- hm " , s ( ) Lungimea (mm) poansonului pentru toate cazurile este luată din raport Yap>/+Yapn +( - ), ( ) unde Ht = ( , - , ) Lp Fixarea poansonului în suportul poansonului se realizează folosind rafturi cu grosimea c = - - mm sau prin alte metode date pentru poansonele matrițelor pentru operații de separare Matricea este fixată cu șuruburi și știfturi, care sunt amplasate în același mod ca și pentru matricea matrițelor de divizare Fixarea șabloanelor ar trebui să permită o anumită mișcare înainte de a instala știfturile Matricea poate fi realizată dintr-o singură bucată (vezi Fig , a) În acest caz, lățimea ferestrei de lucru ar trebui să fie mai mare decât dimensiunea piesei de prelucrat cu gm - , mm, unde gm este raza curburii ferestrei Matricele mari sunt realizate prefabricate (vezi schemele corespunzătoare ale matrițelor de matriță pentru operațiile de separare și schemele de mai jos) Moare de îndoire CONT DE PRIMAVĂ ÎN TIMPUL ÎNDOIRII Deoarece procesul de deformare plastică în timpul îndoirii este însoțit de deformare elastică, la sfârșitul îndoirii, dimensiunile produsului se modifică în comparație cu dimensiunile determinate de poanson și matrice La calcularea dimensiunilor executive ale ștampilei trebuie luată în considerare modificarea specificată a dimensiunilor, numită springback Unghiul de retur depinde de atât de mulți factori încât nu este posibil să-l calculăm exact Prin urmare, în toate cazurile, este necesară rafinarea experimentală a unghiului de retur De asemenea, trebuie avut în vedere că chiar și unghiul de retur stabilit empiric la ștanțarea aceleiași piese de prelucrat în aceeași matriță poate varia în funcție de modificări minore ale proprietăților materialului ștanțat în starea de livrare Dacă îndoirea este efectuată cu calibrarea sau editarea piesei, atunci arcul depinde și de setarea cursei presei și poate fi corectat suplimentar experimental la instalarea și reglarea ștampilei Principalii factori luați în considerare la determinarea unghiului de îndoire elastică (Dfv pentru îndoirea în formă de V, Dsrp - pe o parte pentru îndoirea în formă de U) sunt parametrii geometrici ai matriței, parametrii de îndoire și parametrii proprietăților materialului ștanțat Pentru determinarea analitică a unghiului de retur, V P Romanovsky a propus formule simplificate, pe baza cărora sunt date mai jos următoarele dependențe, convenabile pentru calcule practice: cu îndoire liberă în formă de V tgДФѵ— ~ /Сѵ ( X)s: ( ) cu îndoire liberă în formă de U tg D Până la > MPa) St la Bronz dur St Valori aproximative ale unghiului elastic Dfv cu îndoire liberă în formă de V a unor aliaje de aluminiu în funcție de unghiul de îndoire fg Alaj r/s Valoarea Deru la o Fg D AM ° ° ' ° ' ° ° ° ' ° ' ° ' ° ' ° ° ' ° D AT ° ° ' ° ' ° ° ' ° ' ° ° ° ° ° ° V - AM ° ' ° ° ' ° ° ° ' ° ° ° ° ° ° ' V - AT ° ° ' ° ° ' ° ' ° ' ° ° ' ° ' ° ° ° Luarea în considerare a revenirii elastice în timpul îndoirii K'' MM-M - ° ° '- ° Valori aproximative ale unghiului de retur unilateral Dfp • în cazul îndoirii în formă de U cu calibrarea semifabricatelor din unele materiale Material (stare) Oțel (recoacet - TTO GT - ° - ° ' ° ° ' ° ' ° us/ZOHGSA — ° ' - ° ° ° ° ' ° (recoace) X H și ° - ° ' ° ° ° ' Kh N (după tratament termic de înmuiere) Aliaje de aluminiu D AM ° ° ' ° ° ° ' D AT MMM ° ° ' ° ° ° V - AM M ■■■ - ° - ° ' ° - ° - ° ' V - AT — ■ — ° ° ° ° ° ' Moare de îndoire Orez Ștampilă pentru o presă frână pentru îndoirea unei piese pe o rază mare: a - poziția piesei în timpul îndoirii; b - piesa dupa indoire ca urmare a spatelui sau elastic ( - matrice; - poanson; => suport poanson) ent , - , Dacă îndoirea în formă de U se efectuează cu calibrare, atunci pentru tipurile individuale de materiale, unghiurile elastice pot fi luate conform tabelului În tabel , , împreună cu valorile pozitive ale unghiurilor elastice, sunt date și cele negative În acest din urmă caz, după terminarea îndoirii, unghiul piesei nu crește, ci scade Acest lucru se întâmplă în principal la îndoirea dimensionării la rapoarte r/s relativ mici și este rezultatul adunării a două deformații elastice (piesa rotunjită și flanșe laterale) având direcții opuse De regulă, returul apropiat de zero are loc la r/s = + , Calculul elasticității necesită o abordare specială dacă îndoirea se efectuează la r / s ^ În primul rând, trebuie luat în considerare faptul că, în acest caz, unghiul de elasticitate este foarte mare și, în plus, raza de rotunjire de poanson este, de asemenea, supus calculului, a cărui valoare ar trebui să difere semnificativ de partea curbată cu raza de rotunjire necesară (Fig ) Forțați calculul și apăsați selecția Mai întâi, calculați raza de perforare necesară: = -, ( ) ^- + Kv-Yu” unde s este grosimea materialului ștanțat; r este raza de îndoire necesară; — ( ) unde q este forța specifică de îndreptare și dimensionare (Tabelul ), N/mm ; r este aria de proiecție a suprafeței piesei în contact cu poansonul pe un plan perpendicular pe direcția forței, mm Dacă se execută îndoirea liberă, forța de presare poate fi luată cu - % mai mare decât forța de îndoire necesară Dacă îndoirea este efectuată cu pansare și calibrare, atunci sarcina reală asupra presei poate fi semnificativ Forța specifică de îndreptare și dimensionare Material ștanțat q, N/mm Oţel ; — ; — Aluminiu - Alama aliaj de titan - VT - — VT - — depășește forța calculată Prin urmare, dacă ștampila este obosită Mijloace de calibrare o operație care mărește precizia unei piese de prelucrat ștanțate și reduce rugozitatea suprafeței acesteia Editarea este o operație, în urma căreia se elimină distorsiunea formei piesei de prelucrat În acest caz, se realizează atât creșterea preciziei ca urmare a modificării razei de îndoire, cât și eliminarea curburii raftului Prin urmare, este cel mai corect să definiți setul de operații de mai sus ca îndoire cu editare și calibrare Diagrame structurale tipice ale matrițelor punct de pe presa cu manivela, forta nominala a presei trebuie luata cu cel putin % mai mare decat cea calculata SCHEME TIPICE DE CONSTRUCȚIE ALE MATRILOR ȘI ELEMENTELE LOR Cele mai simple scheme tipice de matrițe pentru îndoirea și îndoirea în formă de V și U pe o rază mare sunt prezentate mai sus în fig , , a și Soluțiile de proiectare utilizate în acestea și dependențele adoptate stau la baza proiectării altor ștampile mai complexe În special, caracteristica matriței de îndoire în formă de U prezentată în fig , b, constă în faptul că, datorită tractorului utilizat în proiectarea sa, ștampila este în siguranță în funcționare Piesa de prelucrat g este plasată cu penseta sub extractor, care este și un șablon În procesul de îndoire, piesa ocupă poziția e După ce este ejectată și poansonul iese din fereastra extractorului, piesa cade pe suprafața ejectorului și de acolo se ciocnește în spatele zonei ștampilei (poziția e) sau este suflată cu aer comprimat La proiectarea matrițelor, ar trebui să se țină cont de o serie de caracteristici care decurg din necesitatea de a lua în considerare revenirea elastică a pieselor după îndoire O anumită compensare a arcurilor piesei poate fi realizată prin introducerea a două teșituri pe poanson la un unghi Dfp și, în același timp, folosind spații reduse între matrice și poanson (p, Fig , a) De asemenea, arcul poate fi compensat prin formarea unei umflături în raftul orizontal al piesei ștanțate cu un unghi de tangentă a acesteia la Dfp orizontal După îndoire, elasticitatea acestei flanșe compensează elasticitatea în colțurile piesei (Fig , b) Pentru a exclude un impact puternic în cursul presei, ar trebui să se facă umflarea pe ejector și adâncitura pe poanson, așa cum se arată în Fig , c În acest caz, se ia unghiul Dfp == ( , h- , ) Dfp și valoarea acestuia este specificată de construcția geometrică a profilului Compensarea înapoi poate fi asigurată și prin semimatrici rotative (Fig , d) și teșituri corespunzătoare pe poanson Într-o ștampilă cu un design similar Moare de îndoire Orez Proiectarea elementelor ștampilei, oferind compensare pentru arcul piesei: - pumn; - matrice; - ejector; -> baza matricei; semi-matrice rotativă; - pană; - semimatrice mobilă se pot obţine şi piese cu rafturi care fac un unghi — pumn; -> semimatrici rotative; - semimatrice mobile; - accent-împingător; - împingător; - insert de poanson mobil; bază de perforare de "; - matrice; - clema; - insert de matrice supus la îndoire - pentru oțel moale, până la - % - pentru alamă și până la - % - pentru aluminiu Acest lucru necesită o forță de îndoire crescută Pentru a asigura o îndoire curată, fără a întinde rafturile în îndoire în formă de U, se utilizează un model de matriță cu semimatrici rotative, conectate prin balamale printr-un ejector (Fig , a) În acest caz, arcul piesei este compensat Îndoirea în editarea și calibrarea bazei orizontale și a raftului piesei este asigurată prin utilizarea de Moare de îndoire Orez Modele de matriță pentru îndoirea pieselor complexe: a, b - îndoirea flanșei la un unghi mai mic de ° fără utilizarea elementelor mobile în matrice; c, d - îndoirea unei piese în formă de Z; curbarea inelului ( , - poanson; - ejector; , - matrițe; - clemă; - ejector-poanson; - suport suport poanson; - tijă; - suport; , , - semi rotativ - matrițe ; - împingător; - împingător; - cercel) semimatrici mobile (Fig , b) sau inserții mobile de poanson (Fig , c) Cel din urmă caz se caracterizează prin îndepărtarea uşoară a piesei din poanson Editare și calibrare similare sunt asigurate și prin utilizarea semi-matricilor mobile care se deplasează sub influența proeminenței poansonului (Fig , d) Pentru îndoirea unei părți de formă complexă, schemele de ștampile prezentate în fig , e și f și, de asemenea, în fig și Îndoirea în patru colțuri a pieselor poate fi efectuată într-o ștampilă (Fig j a), care asigură îndoirea a patru colțuri în același timp Totuși, în acest caz, din cauza întinderii crescute a metalului din cauza ciupitului său între poanson și matrice, piesa este obținută cu un semnificativ Diagrame structurale tipice ale matrițelor Orez Colier de îndoire: a - pozitia de pornire; b - ■ * poziție de lucru ( - tampon; - ejector; - poanson; - axe; -> semi-motrice rotative) ele cu curbura rafurilor (Fig , b) Pentru a exclude astfel de distorsiuni, îndoirea trebuie efectuată în două tranziții într-o matriță sau în două matrițe (Fig , c și d); De asemenea, puteți utiliza ștampila prezentată în Fig , d Motoarele de îndoire montate pe o presă de frână sunt foarte frecvente (vezi figurile și ) O creștere semnificativă a productivității se realizează prin combinarea operațiunilor de tăiere a piesei de prelucrat și îndoirea acesteia într-o singură matriță (Fig ) Designul matriței, care combină perforarea secvențială a unei găuri, a unei piese de prelucrat, îndoirea acesteia și ejectarea automată din zona de ștanțare, Orez Scheme de matrițe pentru îndoirea pătraunghiulară a unei piese: / lovi cu pumnul; == matrice; •=> ejector; matrice ejector Moare de îndoire Orez Filiera pentru presa frana: presa frana; - pumn; șuruburi de reglare; - baza; ** matrice universală; presa de masa prezentată în fig Banda (bandă) ', a cărei lăţime este egală cu lăţimea piesei ştanţate, este alimentată la stripper între bara de ghidare şi clema laterală (aceasta din urmă este retrasă pentru trecerea benzii folosind pinul ) Pentru prima cursă a poansonului, banda este setată (vizual) astfel încât capătul său să iasă în afara marginii de lucru a matricei cu - mm În timpul primei mișcări, pumnul face o gaură în bandă, iar matricea de perforare taie alocația din bandă, care a eșuat Orez Scheme de combinare a operațiilor de separare și îndoire: a - • în formă de V; b - în formă de Z; în formă de U; r —-> complex (/ ■— punch-matrix; — • clemă; matrice pentru tăiere; -> poanson pentru indoire; ejector; - matrice rotativă; " accentuare) Diagrame structurale tipice ale matrițelor Orez Proiectarea matriței semi-automate de perforare, tăiere și îndoire este introdus în fereastra plăcii inferioare Pentru a doua și următoarele curse ale poansonului, banda este alimentată spre stânga până când se oprește La a doua și fiecare cursă ulterioară, următoarea gaură din bandă este perforată, o bucată din piesa de prelucrat este poansonată și este îndoită pe poansonul de către matricea poansonului este presată pe poanson de un știft sub acțiunea unui arc , a cărui forță poate fi reglată printr-un dop înșurubat în placa de sus Moare de îndoire Orez Scheme de ștampile pentru operații de ondulare și îndoire preliminară: , - semimatrice; , ■ - pumni pentru ondulare; - poanson pentru tăierea și îndoirea piesei de prelucrat; - poanson pentru îndoire; - matrice - pentru îndoire; - pană; - clemă-matrice; - baza Când partea superioară a ștampilei se mișcă în jos, pana duce căruciorul deplasându-se în ghidajele în poziția cea mai din spate În acest caz, este depășită forța arcurilor La deplasarea în sus, pana eliberează căruciorul , care, sub acțiunea arcurilor , se deplasează brusc înainte și împinge partea îndoită de pe poansonul cu proeminențele sale Poansonul, poansonul-matrice și pana sunt fixate cu ajutorul suporturilor de poanson și și se sprijină pe plăcile de suport și Căruciorul alunecă peste placa întărită lubrifiată Pe fig a prezintă o diagramă a unei matrițe de ondulare cu buclă verticală Poansonul cu proeminențele sale bifurcate intră în prizele corespunzătoare ale semimatricei Acest lucru asigură posibilitatea instalării stabile a piesei de prelucrat și presarea suplimentară a acesteia în semimatricea dreaptă Ca punct de plecare pentru această operație, un semifabricat obținut prin ștanțare cu un capăt flexibil simultan (Fig , b) de-a lungul unui arc de rază r = ( , - * - (\ ) Piesa de prelucrat inițială poate fi obținută și prin îndoire preliminară într-o ștampilă separată (Fig , c), iar ondularea poate fi efectuată într-o ștampilă cu o ștampilă orizontală Diagrame structurale tipice ale matrițelor Orez Fig Scheme de ștampile pentru editare - calibrare piese după îndoire: a - editare - etalonare rafturi și rotunjire a unei piese în formă de V; b - aceeași parte, în formă de U; c - la fel, piese după îndoire în patru unghiuri; g - aceeași parte, în formă de Z matrice în mișcare, antrenată de o pană (Fig , a) Pe fig prezintă diagrame ale matrițelor pentru editare - calibrarea pieselor după îndoire La proiectarea matrițelor pentru îndoirea pieselor dintr-un material de profile nedreptunghiulare, este necesar să se țină cont de unele caracteristici La îndoirea semifabricatelor rotunde cu un diametru dG de-a lungul razei r, linia neutră coincide cu axa secțiunii la r l dc În acest caz, secțiunea piesei de prelucrat în locurile de îndoire* este ușor distorsionată La r mm Circular cilindric - , - — ■ — , În formă de cutie (dreptunghiulară sau ondulată) , – , , , Moare de desen Valori aproximative ale abaterilor admise diametrul pieselor circulare cilindrice sau lățimea și lungimea pieselor dreptunghiulare în formă de cutie după desen Dimensiuni, mm m Grosimea materialului s Diametrul, lățimea sau lungimea Grosimea materialului s Diametrul, lățimea sau lungimea Până la St până la St până la Până la St până la St până la Până la , , St , până la , , , , St , până la , , » ■ ■■■ » , > , , , , » , » , , , , » , » , , , , , » , , , , » , » , , , , , > , , , , » , » , , , , , > , , , , , , , , , Valori aproximative ale abaterilor admise ale înălțimii pieselor rotunde și figurate după desenare fără flanșă Dimensiuni, mm Înălțimea părții Grosimea materialului s Până la St la St de St la St dar St la St la Până la , , , , , , , Peste până la , , , , , , , » » , , , , , , , » » , , , , , , , Valori aproximative ale abaterilor admise ale înălțimii pieselor rotunde și figurate după desenarea cu o flanșă Dimensiuni, mm Grosimea materialului s Înălțimea piesei Până la Sf la Sf la Sf la Sf la Sf la Sf la Până la , , , , , , , Peste până la , , , , , , , » » , , , , , , , » » , , , , , , , - Cerințe privind fabricabilitatea pieselor ștanțate Orez Elemente de piese obţinute prin desen Orez Soiuri de glugă: matrice; ~ pumn; —* inel de prindere; ** inel de ghidare; - ejector Moare de desen Reglarea Noah a matriței matriței pentru tăierea piesei ștanțate Principalele tipuri de operații de desen Desenarea dintr-o piesă de prelucrat plată (primul desen) poate fi efectuată cu o clemă (vezi Fig , a) și fără o clemă (Fig , a) A doua capotă (a treia, a patra etc ) este realizată dintr-o țagla goală, obținută anterior ca urmare a operației anterioare Această extracție poate fi efectuată și cu o clemă (Fig , b) și fără o clemă (Fig , c) În variantele de desen de mai sus, distanța dintre matriță și poanson (unilateral) este mai mare decât grosimea materialului ștanțat: #vt = (^m ^n)/ ^-> S Dacă, pe de altă parte, desenul se realizează cu o subțiere condiționată a peretelui, atunci zBT (ds+^s)+ + r" (r - r ) -f- rs (nd + r ) Notă Razele de curbură (r, r R etc ) din toate figurile sunt afișate până la linia mediană a secțiunii ale căror valori aproximative pot fi determinate din graficul din fig Atunci când se utilizează matrice cu o parte de lucru conică, procesul de tragere fără presiune poate fi intensificat semnificativ Hota poate fi realizata cu mai mici in comparatie cu cele date in tabel coeficienți Ratele de extracție pentru unele materiale sunt date în tabel Varietatea factorilor care influențează valoarea coeficienților de alungire duce la necesitatea rafinării lor experimentale în aproape toate cazurile de stăpânire a ștanțarii unei piese noi Adâncimea desenului după fiecare operație este determinată pe baza invarianței suprafeței originalului Condiții pentru desen Operare de desenare Cu presiune Cu presiune dm sau fără presiune Fără presiune Prima D - dî^> s D - dî == s D -td± " , "L-I Moare de desen Orez Secvența desenării unei piese cilindrice: și operațiuni de ștanțare; b construcția razelor; c - piesa finita semifabricate în procesul de desenare (o parte din creșterea ușoară asociată cu subțierea materialului este neglijată) Trebuie avut în vedere că după prima desenare a unei piese cu flanșă, diametrul flanșei trebuie să corespundă diametrului final t > f și să nu se modifice în timpul desenelor ulterioare (vezi Fig ) Forța de tragere și munca de deformare Forța PBT(N) necesară pentru a trage o piesă cilindrică circulară Calculul parametrilor > tehnologici Orez Secvența de desenare a cupei cu flanșă Orez Determinarea multiplicatorului Kt Pentru a calcula raportul de alungire Cele mai mici valori ale coeficienților de alungire a pieselor cilindrice fără ca urmare a subțierii materialului cu o grosime de , – , mm și = – mm la tragerea cu o clemă \Ws/D fara flansa Sf la Cu flanșă pentru D$!dn Peste , LA , Sf , la , Peste , până la , Sf la Sf PÂNĂ LA , Sf St , până la , » , » , > , » , > , > , > , > , > , > , > , , — , , – , , – , , – , , – , , – , , – , , - , , - , , - , , - , , - , , - , , - , , – , , – , , – , , – , , – , , – , , – , , - , , - , , - , , - , , – , , - , , - , , - , , - , , - , , - , , - , , - , , - , , – , , – , , – , , – , , – , , – , , – , , - , , - , , - , , - , , - , , - , , - , , , , — , , - , , - , , - , , - , , - , , - , s/D O t La extragerea cu o clemă cu flanșă și fără flanșă Când desenați fără presiune t Peste , LA , » , » , > , > , > , > , '' , > , > , > , > , – , , – , , – , , – , , – , , – , , – , , - , , - , , - , , - , , - , , - , , — , , - , , — , , - , , - , , - , , - , , — , , - , , - , , - , , - , , - , , - , , - , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , Note: Valorile mai mici ale coeficienților de alungire corespund razei muchiei de lucru a matricei rm = ( -r- ) s, rm mai mare = ( - ) s Dacă se efectuează trasarea fără presiune la toate operațiunile, inclusiv la prima, coeficienții tb tg etc corespund valorilor date în tabel Dacă desenarea fără apăsare urmează o serie de operații efectuate cu apăsare, atunci valoarea coeficientului de desenare se ia conform operației anterioare, de exemplu, pentru al cincilea desen, se iau valorile zn ; etc ( ) unde , precum și lucrul Lvt la desenarea pieselor necirculare (fără subțierea materialului) Moare de desen Valorile coeficientului Kw Forta specifica de presare la tragere Material ștanțat ^PrZh' N/mm* Oțel moale: s C , mm , - , s , mm , - , Rezistent la coroziune, , - , foarte aliat și tu oţeluri suc-mangan Cupru , — , Alama , - , Aluminiu și aliajele sale , - , Bronz , — , tablă , - , Molibden MCh * , - , * La - С t kW Până la , , St , la , , » , » , , » , » , , în , » , , > , » , , » , » , , » , » , , » , » , , » , » , , » , » , , » , , patru cu aceleasi formule În acest caz, în locul valorii nd, perimetrul calculat L al secțiunii semifabricatului după această operație este înlocuit în formula ( ), care este determinată în fiecare caz de formulele corespunzătoare Exemplul Determinați dimensiunile piesei inițiale pentru desenul piesei și dimensiunile semifabricatelor intermediare Date inițiale (vezi Fig ): s= , mm; OD = mm; dn = mm; gpp în mm; material - otel kp categoria VOCB Alocatie conform tabelului cu OD = mm și ND! (ip = : = , va fi DYad == mm Prin urmare, NVp = mm Diametrul piesei de prelucrat (vezi formulele din Tabelul , denumiri în Fig ) \u d V , g + - , , - - ( ( , + , ) - ( , - , ) x mm Deoarece D - dn = - - > s, prima operație trebuie efectuată cu presiune (vezi Tabelul ) Grosimea relativă a piesei de prelucrat s/D = - , : = = , Conform tabelului mf \u d , - , (Material cu adâncimea găurii Le \u d\u d , mm - vezi Anexa); df == , - = mm (vezi Fig ) Conform tabelului găsim /u \u d ■ , - , ; m = , - , ; /l ^ , - , Calculăm diametrele semifabricatelor: d = , - mm; = , - ^ , mm; ~ , * == , mm Calculul parametrilor tehnologici Evident, avem nevoie de un al cincilea extract cu un coeficient mt = : , = , „ s - , Deoarece pentru această operaţie ■■ =— - = , > , # (vezi tabelul ), atunci a cincea hotă poate fi efectuată fără apăsare Conform tabelului pentru acest caz, putem lua m* = t> , Astfel, la valoarea reală /n ≈ , , se poate efectua tragere fără presiune Razele din partea inferioară a piesei trebuie luate astfel încât întreaga suprafață de împerechere din partea de jos în timpul următoarei trageri să treacă pe suprafața laterală a semifabricatului (vezi Fig , b) Prin urmare; GP \u d (^i - d ) / ~ ( - ) / \u d mm; rn = (^ - ^z)/ == ( - , )/ = , mm; gPz \u d - d ) / \u d ( , - , ) / \u d , mm La a patra și a cincea operație, luăm rP ® rP = , mm Înălțimea semifabricatelor după fiecare hotă este determinată și de formulele din Tabel (notație conform fig ): HB \u d l / di O - (dj - s - gP ) - l (gP + - (dl - s - gP ) - - (h + t) ] + rp, + s = tW [ P " mm şi D^!dn =■ : = == , va fi D ?d mm Prin urmare, Da = + DRd = mm matrițe de desen Diametrul piesei de prelucrat conform formulei din tabel (notație conform Fig la Гп = ГМ„): \u d / b a + - - + - , ( + ) ( + ) + + - , ( + ) a + - a = , mm Grosimea relativă a piesei de prelucrat s/Dg = - : , = *= , Diametrul relativ al flanșei D$/dn~ : = , Cu acești parametri conform tabelului găsi mi = , - , ; m = , - , Diametrul semifabricatului după primul desen di = , * , = = mm; dupa al doilea desen d = , * = mm Două operații sunt suficiente pentru a desena o parte Acceptăm razele din partea de jos prin analogie cu exemplul anterior, hPi (dj -d )/ ; ( - ) / = , mm Acceptăm rp ( - ) $] Pentru a doua operație, acceptăm hP* = mm Raza la flanșă r = ( - ) s = mm; hm* = mm Înălțimea semifabricatului după prima tragere (cu condiția ca după prima tragere să se asigure diametrul flanșei OF = mm): + (dt + s + rI )a] + rM + rP + s = [ a - ( - - - - ) a - - , ( + ) ( - - - ) - ( + ) - - - , ( + ) - , ( +) ) a - a + ( + + + - ) a] + + + = mm Extragerea pieselor cilindrice din cauza subțierii materialului Dimensiunile piesei de prelucrat originale Piesa de prelucrat inițială este un cerc, al cărui diametru este determinat din condiția invarianței volumului ștampilei Calculul parametrilor tehnologici material Pentru a asigura prezența unei adaosuri pentru tăiere și în cazul recoacerii intermediare, volumul piesei inițiale trebuie mărit cu - % față de volumul specificat al piesei finite Dacă hota este produsă în mai mult de patru sau cinci operațiuni, atunci ar trebui să se prevadă tăierea intermediară a semifabricatului în înălțime Diametrul piesei inițiale pentru desenarea unei piese cu subțierea pereților laterali în cinci până la șase operații este determinat de formula D =l, /V>, ( ) unde Ud este volumul de material al piesei finite; s este grosimea piesei originale Coeficientul , ia în considerare necesitatea creșterii volumului de metal cu - % și un factor constant de , Volumul materialului piesei este determinat de elemente, folosind datele date în Anexă, tabel , Numărul de operații de desen și dimensiunile semifabricatelor Raport de alungire cu subțierea ^Uut = ®p/^p- > Shi ( ) unde sn i este grosimea peretelui piesei înainte de operație; sn este grosimea peretelui piesei după operație Valorile coeficienților de aici sunt luate conform tabelului Se ia diametrul exterior al sticlei după prima tragere dintr-o țagle plată (Fig ) dH = , £>s ( ) În același timp, grosimea peretelui $i = my^s (nouă) Cei mai mici coeficienți de tragere cu subțiere Material Prima operație i operațiunile ulterioare Alamă Aluminiu Oţel: pentru imbutire adâncă duritate medie , , , , , , , , Moare de desen Alocație % J ѣ ar trebui redusă P I Orez Secvența desenului cupei cu subțierea peretelui: a - piesa finita; b - secvența de ștanțare (tăierea semifabricată, primul și al doilea desen); în tranzițiile de construcție * dt, L Cu fiecare hotă ulterioară, diametrul interior al sticlei este de , - , mm, adică dB \u d dB - ( , h- , ), ( ) TI" I* X în consecință, după fiecare desen, grosimea peretelui ar trebui să scadă: Sn = /PuTl (unsprezece) Ca urmare, înălțimea sticlei după prima operațiune (din condiția de conservare a volumului) fără a lua în considerare razele de curbură S Ні ( ) H Calculul parametrilor tehnologici pentru fiecare operație următoare Forța de tragere Pvt (N) este determinată pentru a n-a operație prin formula Pvt \u d ftdn ($n-i sn) sgv / Su, ( ) unde dn este diametrul cupei trase după a n-a operație; Sn-i și sn - grosimea peretelui înainte și după operația a n-a; s este puterea supremă, MPa; este coeficientul luând în considerare natura deformației; pentru oțel K? \u d , - , , pentru alamă Lu \u d , - , Exemplul (Vezi fig ) Determinați dimensiunile piesei inițiale pentru desenul piesei (sticlă) și dimensiunile semifabricatelor intermediare Date inițiale: grosimea fundului s = mm și grosimea peretelui sn = , mm; Otrava = mm; dHn = mm; eu " ; r « ; material - * gal kp Volumul piesei finite este definit ca suma volumelor unui cilindru gol și fund rotund: UD \u d " " [(dHn - dBn) (Otravă ~ s) + d "ns] \u d \u d K ~ > + - ] \u d , mm Diametrul piesei de prelucrat conform formulei ( ) n n i/ , A R \u d , y - \u d , mm Acceptăm coeficienții de desen: myTi = , ; ^yT „her = • • • = ^ytn = , Grosimea peretelui după fiecare operație: $! = myTis = , - = mm; s \u d , - , \u d , mm; $z \u d , - , \u d , mm; s ~ , - , = , mm; „ \u d , * , \u d , mm; $v \u d , - , \u d , mm Prin urmare, sunt necesare șase operații de desen Moare de desen Diametrele sticlei după primul desen: = , - , = , mm; = , -— = , mm Pentru a obține dB , și oferă cel mai mic diametru dn s În acest caz, trebuie luat /?r B> s Coeficient de desen invers pc = " /df, t == ; mp = dnldn^ sunt luate conform tabelului cu un factor de corecție de , Forța necesară pentru tragere se calculează prin formula ( ) cu un factor de corecție de , Se poate face desenul unei piese în trepte (Fig ) pentru n operații Orez Schema desenului piesei pasului Moare de desen Orez Dimensiunile principale ale cutiilor dreptunghiulare: a „fără flanșă; b cu flanșă să lucreze, prevăzând pentru fiecare operație adâncimea necesară etapei corespunzătoare cu coeficienții de extracție, luați conform tabelului nouă Coeficientul proporțional-total al desenului în trepte Dacă Mst se încadrează în valorile rapoartelor de alungire date în tabel pentru primul desen al pieselor fără flanșă cu o clemă, atunci această piesă în trepte poate fi obținută într-o singură operație Extragerea cutiilor dreptunghiulare Cutiile dreptunghiulare (Fig ), pe baza capacităților tehnologice de extracție a acestora, sunt împărțite în trei tipuri! foarte scăzut, scăzut și ridicat La rândul lor, cutiile înalte sunt subdivizate în cutii cu raza colțului mai mare decât cea critică! Yar> , /iad ( ) si cu o raza de colt mai mica decat cea critica! Yar ( ) Pentru materiale foarte plastice (oțel ambutisat etc ) Ѳ sau R > ax ", atunci hota este produsă în două operații Când /?p °' ( ) Dp Yar > , VНрВр* Cercul cu diametrul D (vezi Fig , a) Oval (vezi Fig , b) D \u d\u d , l ^ Fy ~ , x / Bp , /?p + (Bp Y ~ , /?p) (Rp- , gr) '( ) unde Vd - suprafața totală a caseta (cu alocatie) Az = ^ , Gd + , L( ) R =/ , ^ - , /; ( ) o , + B /ok\ \u d - - ( ) , (AÎ + BI) - AzKvn B - Rv ' unde Vd este suprafața totală a casetei: Gd \ u d LrBr - , R + (Lr + + Vr - , /? R) (Rar - , gr); ( ) Af este distanța focală a unei elipse cu axe egale cu cele ale ovalului; Af = j/” (Лр р) (Лр+ р , /?р) ( ) i Dacă sunt îndeplinite criteriile date pentru cutiile joase și foarte joase ( r/ ?r s s R > , Dr și Dp unde Рр este un unghi de proiectare auxiliar (nu este prezentat în Fig ); ( + tg ^-) + , /?p; ( ) Hn-i - (Lp - Bp) " Bp-i> ( ) Hn! = , //p ( ) Posibilitate de desen in doua operatii Netestat suplimentar Calculul parametrilor tehnologici Continuarea tabelului paisprezece Înalt Pătrat dreptunghiular ție Înălțimea maximă a cutiei ( ) operațiunile generale sunt efectuate nu cu scopul de a crește adâncimea, ci pentru un material sau o anumită reducere a dimensiunii piesei urmatoarele conditii: , ; Yar/$> ; ( ) ( - - ) , ( ) rikata, respectiv, după capotele anterioare și ulterioare Dacă se administrează, extracția trebuie efectuată cu presiune Cilindru circular cu diametrul Jn x (cm * Fig , a) Cutie cu bază de formă ovală (vezi Fig , b) - (ipL = , (Br- , Rar); ( ) Rp ! se determină din condiția de invarianță a suprafeței piesei ștanțate (vezi Tabelul ) ) Sn-i = /- A'j; ( ) RAn-i = , (An-i+Bn-i)-An-iRBnl ( ) unde RBn i = , Bp - , /? p; ( ) Rn i = , Rp; ( ) Af— conform formulei ( ) Se verifică posibilitatea extragerii penultimului semifabricat într-o singură operație (din țagla plată) Criteriile sunt condițiile de desenare a pieselor cilindrice (vezi mai sus) Se verifică posibilitatea extragerii penultimului semifabricat într-o singură operație (din piesă de prelucrat plată) Criteriul este raportul > u ( ) unde ^vp ! ~ prin formula ( ); /?Bz - conform formulei ( ); pc - conform tabelului optsprezece Moare de desen Denumirea condițiilor și a parametrilor Foarte jos Scăzut Numărul specificat de operațiuni de desen și dimensiunile semifabricatelor în toate operațiunile nedefinit Se determină în caz de insuficiență a două hote Calculele sunt efectuate ca la desenarea unei piese cilindrice * În caz contrar, pentru cutii înalte, utilizați Nota Caracteristici ale construcției conturului inițialei pentru desenarea casetelor foarte mici: se trasează un arc din centrul O și se trasează tangente la arcul de rază din punctele c Tangente de rază Ry\ pentru desenarea cutiilor joase ) caz general: un arc de rază R} (vezi Fig , a) ) cazuri speciale: tangente care leagă arce, cu un arc de rază /?cr « , /^ (Fig , c); centrele arcelor cu raze RA O (Fig , d) Arcul de rază Ri devine punctul de contact al arcelor cu raza Calculăm dimensiunile piesei originale conform formulelor ( ) - ( ): L \u d + - - , - \u d , mm; B \u d + - - , - \u d , mm; ? Y \u d Kyu + - ( - , - ) \u d , mm Pe baza acestor dimensiuni, construim colțurile piesei originale, așa cum se arată în Fig Determinați numărul de operații de desen Deoarece = R//?p = : = , = mm > n ceea ce confirmă posibilitatea obţinerii acestei casete într-o singură operaţie Deoarece conform formulelor ( ) Iar/s = : = , cutia poate fi trasă fără presiune Exemplul Calculați parametrii tehnologici ai desenului unei cutii dreptunghiulare (vezi Fig , a) Date inițiale: A = mm; B = RAn = Moare de desen Alocații pentru tăierea cutiilor dreptunghiulare (vezi Fig ) "d dnd; dvd; dld "d andd; DVD; DLD Până la , Peste până la , Peste până la , » » , » » » » » » , » » » » , , Notă Pentru Yad > mm, DYa = DVd = DLd = , /R^ Valori ale coeficientului la care este posibil să se deseneze cutii dreptunghiulare într-o singură operație (în condiția R/R , , , , » , » , , , , » , » , , , , » , , , , = mm; Otrava = , mm; gp ~ mm; lu = mm; s = mm; material - otel pentru ambutisare foarte profunda Determinați alocația conform tabelului : DYAD = , mm Ținând cont de indemnizație, dimensiunile estimative ale cutiei sunt următoarele: Lr = mm; Вр = mm; Yar \u d , - , - \u d mm; gr = mm; Yar = mm Condiția determinantă H^ Bb = : = , , deci, , > Rp/Bp > , Astfel, în aparență, cutia este scăzută Martorul său inițial este un dreptunghi cu colțuri tăiate (vezi Fig , a) Găsiți dimensiunile piesei originale conform formulelor ( ) - ( ): L \u d - - - , - \u d , mm; B \u d - - - , - \u d , mm; \u d Cue + - ( - , - ) \u d , mm; Calculul parametrilor tehnologici Conturul piesei originale Orez Opțiuni pentru construirea profilului colțului piesei de prelucrat pentru desenarea cutiilor dreptunghiulare joase ) Kd \u d , + , \u d , ; K a \u d Kv \u d , ( , '- ) \u d , ; = , - , = , mm; - Іu !: st "" - -zl "i; I fi - Pe baza acestor dimensiuni, construim colțurile piesei originale, așa cum se arată în Fig , a Moare de desen Orez Operații de desenare a unei cutii dreptunghiulare joase ștanțate în două operații Valorile coeficientului AC , CÂND este posibil să desenați cutii dreptunghiulare cu o flanșă largă într-o singură operație Material de ștanțare lOOs/Vz * Până la , St , LA , St , LA , St , Aluminiu St , St , St , St , până la , până la , până la , până la , Oțel , St , St , St , St , până la , până la , până la , până la , * B - dimensiune mai mică a piesei de prelucrat originale Calculul parametrilor tehnologici Cele mai mici valori ale coeficientului de tragere al cutiilor dreptunghiulare adânci din oțel , Raport de alungire /( , //^) Sf , la , Sf , la , Sf , la , Sf , la , Sf , la , tg , , , , , t* , , , , , buc , , , , , t , , , , , , , , , , a} Yu Orez Operatii de deep box draw; in- ** pătrat; b ==* dreptunghiular Moare de desen Orez Nomograma pentru determinarea aproximativă a numărului de operații de desenare pentru cutii dreptunghiulare adânci Dimensiunile suplimentare pentru construcție sunt determinate de formulele prezentate în fig , a, - Q - -= , mm; - -g -= , mm; - QO g = , mm; patru R R - OA = mm Din construcție este clar că în acest exemplu se obține un caz general al formei colțului piesei de prelucrat Determinați numărul de operații de desen Deoarece R//?p = : = , /r, adică, o cutie poate fi obținută într-o hotă dintr-un semifabricat plat Deoarece conform formulelor ( ) H^!s= : = , > (os- condițiile nu pot fi verificate), extragerea trebuie efectuată cu prinderea piesei de prelucrat ? Calcul, parametrii tehnologici Exemplul Calculați parametrii tehnologici ai desenului unei cutii dreptunghiulare (Fig , a) Date inițiale: A = , mm; H \u d \u d , mm; s = , mm; Hd ~ , mm; rn = , mm; gu = , mm; material - alamă Determinați alocația conform tabelului : NAID = , mm Ținând cont de indemnizație, dimensiunile estimative ale cutiei sunt următoarele: Lr = mm; Вр = mm; Yar \u d , - , - , \u d mm; gr === , mm; Yar = , mm Condiția determinantă HJB^ = : = , , prin urmare, , Prin urmare, cutia trebuie ștampilată în doi pași Moare de desen Deoarece H^!s = : , = > , piesa de prelucrat trebuie strânsă în timpul primului desen Necesitatea prinderii în timpul celui de-al doilea desen va fi determinată mai jos Calculăm dimensiunile penultimului semifabricat - după primul desen (vezi Fig ) conform formulelor ( ) - ( ) date în tabel paisprezece: tg -y~ = -= , , de unde pp = ° '; sin Рр = , ; = , Lr = , mm; , - - , Yavp- ~ , , - MM' Vp ! \u d ( - - , ) ( + , ) + , - , \u d , mm; Lp i \u d ( - ) - , \u d , mm; Hn~t \u d , R \u d , mm Dupa dimensiunile obtinute construim (vezi Fig ) conturul penultimului semifabricat Locația centrului de curbură al razei Ivp r este găsită, așa cum se arată în Fig Verificăm necesitatea prinderii în timpul celei de-a doua trageri a penultimului semifabricat Conform formulei ( ) Вп х - Вр = , - = = , mm Deoarece ( - ) s = - mm și Bn j - Вр , Condiție suplimentară conform formulei ( ): R ™ax \u d , | / YarBp == = , K - \u d , > Yar Prin urmare, în aparență, cutia este înaltă Martorul său inițial este un cerc (vezi Fig , a) Metoda de calcul poate fi luată din tabel paisprezece Diametrul piesei originale este determinat de formula ( ): £> = , K - , - P + ( - , - ) ( - , - ) = = , mm Determinați numărul de operații de desen Pentru a face acest lucru, calculăm: conform formulei ( ), perimetrul estimat al secțiunii L \u d - - - - , - \u d mm; suprafață parțială Otravă \u d -ț - \u d mm ; Calculul parametrilor tehnologici £/( , i/>q) = , ; s/(l, / ^) = , Conform datelor găsite în fig determinăm că sunt necesare două hote pentru obținerea piesei Presarea piesei de prelucrat in prima operatie este necesara, deoarece Hp/s = : = > Necesitatea presarii in al doilea desen se va determina mai jos Penultimul semifabricat (după prima operație) este un cilindru circular Diametrul său [conform formulei ( )]: dn^ = , ( - , - ) = mm Înălțimea cilindrului este determinată de formula dată în tabel pentru un cilindru circular Mai întâi, pentru prima operație, determinăm r = , g = , - = , mm (vezi Fig , a) Deoarece gr > , z, înălțimea semifabricatului „ D - (dn x - g) - lg (d„ , - g) - g = " ^ = , (із „ , ) - - , - , ( - , ) - - , ~ - " = , mm Verificăm necesitatea de prindere pentru a doua operație de la penultimul semifabricat Conform formulei ( ) dn x - Вр = - - = mm Deoarece ( -?- ) s \u d - mm și dn - Bp , Prin urmare, este posibilă extragerea penultimului semifabricat dintr-o țagle plată într-o singură operație Extragerea (vezi punctul ) trebuie efectuată cu o clemă Exemplul Calculați parametrii tehnologici ai desenului unei cutii dreptunghiulare (vezi Fig , a) Date inițiale: A = , mm; B = , mm; Otrava = , mm; s = , mm; gp = , mm; gu = = , mm; material - otel kp Înălțime permisă (Tabelul ) L / / d \u d , ] / * , \u d mm Tinand cont de alocatie, dimensiunile estimative ale cutiei sunt urmatoarele: Lr = mm; Вр = mm; Yar \u d , - | - - , \u d mm; gr = mm; /?p = mm Condiție determinantă: H^/B^ = : = , > , Condiție suplimentară conform formulei ( ): /?ріп = ? - = = , O MM> , - - , „ , - , - , ( , + , ) , „o s = - ( , + , ) + = , MM' Verificăm din nou posibilitatea de a extrage semifabricatul calculat dintr-o piesă de prelucrat plată conform formulei ( ): ti = ^vp //?v = , : = , > , Extragerea este posibilă În plus, vom verifica necesitatea presiunii în timpul celui de-al doilea desen, deoarece verificarea efectuată la pasul după modificarea numărului de operații se aplică doar celui de-al treilea desen La a doua tragere # p- - \u d , - \u d , \u e ( - ) s Prin urmare, este necesară strângerea în a doua operație Astfel, extragerea unei casete dreptunghiulare date ar trebui efectuată în trei operații Prinderea este necesară pentru toate operațiunile Extragerea cutiilor adânci cu raze unghiulare mici* După cum sa menționat deja, astfel de casete includ casete dreptunghiulare adânci (/ p/Bp > , ) pentru care condiția ( ) este îndeplinită Una dintre principalele caracteristici ale desenului unor astfel de cutii este că, pentru o cutie pătrată, penultimul semifabricat nu este un cilindru, ci o cutie pătrată cu laturi convexe, iar pentru o cutie dreptunghiulară nu este o cutie cu bază ovală, ci o cutie cu baza sub forma unui dreptunghi cu laturile convexe Moare de desen Operațiunea p Operațiunea p- linii medii de secțiuni, Diametrul piesei originale pentru o cutie rotundă Orez Scheme de calcul a parametrilor hotei cutiilor înalte la * P Operațiunea p- R „R petreceri După operația premergătoare penultimei, se obține un cilindru pentru o cutie pătrată, iar o cutie cu bază ovală pentru o cutie dreptunghiulară (vezi Fig ) În consecință, numărul de operații comparativ cu cel determinat în Fig crește cu unu Calculul dimensiunilor penultimului semifabricat pentru o cutie pătrată (Lr = Vr) se realizează după cum urmează Calculați raportul de alungire acceptabil pentru acest caz la ultima operație: tp = - /?r CARWR * ( ) Calculul parametrilor tehnologici Orez (Continuare) Luând în considerare valoarea găsită a lui m, calculați dimensiunile fundului cutiei după penultima hotă (Fig , a): A'n-i = Bp-\ = , ( - m) (dn i - Bp) + Bp, ( ) rD^ -i este diametrul cilindrului circular după penultimul desen pentru cazurile date în tabel , tu- Moare de desen calculat prin formula ( ): Unde іb — , (Вп— — Вр); "b \u d Rn i - Rp ffn-l = /Ppnr Înălțimea cutiei ( ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( ) Calculați diametrul cilindrului după operarea n - : dn = , ^n - r^n^n- ( ) unde m este factorul de alungire calculat prin formula ( ) și /un ! - determinat pentru operatia n - conform tabelului În caz contrar, metoda de calcul poate fi adoptată conform Tabelului paisprezece Calculul dimensiunilor penultimului semifabricat pentru o cutie dreptunghiulară se realizează după cum urmează Coeficientul de alungire tp se determină prin formula ( ), presupunând că Bp este cea mai mică dintre dimensiunile laturii bazei cutiei Calculați dimensiunile ovalului condiționat Вп-і, Ram, Rb^ conform formulelor ( ) - ( ) Determinați factorul de corecție Kp \u d , ( - tp) ( ) și ținând cont de acest coeficient, se calculează dimensiunile bazei penultimului semifabricat (Fig , b): An-i = Kn (An- - Dp) ~ Dp" ( ) Vp-i - (Vp- - Vr) "Vr; ( ) /* + D - Ab + ( ) Kvp-! - &b + ( ) Calculul parametrilor tehnologici T unde Rn- este calculat prin formula ( ); a = , Dr - /?r; ( ) Ib se calculează prin formula ( ): Da \u d / £ - G\ ( ) == ( ) la = lb^Rn^-Rp\ ( ) la ~ , (Ad— Ar); ( ) r se calculează prin formula ( ) Înălțimea casetei H'n—\ se calculează prin formula ( ) Calculați dimensiunile semifabricatului după operația /i - : L „ \u d An ! + V'n r (— - ); ( ) vp = + A- ), ( ) unde m este factorul de întindere pentru ultima operație, calculat prin formula ( ), a se adoptă pentru operația n - conform tabelului optsprezece Razele RA și /?vp- sunt calculate folosind formulele ( ) și ( ), înălțimea Hp * este calculată folosind formula ( ) Restul metodei de calcul este luată conform tabelului paisprezece Pentru a îmbunătăți condițiile de deformare a metalului, conturul fundului produselor semifabricate ar trebui efectuat așa cum se arată în Fig , c Această notă se aplică și desenului în mai multe etape a pieselor cilindrice Razele de conjugare a pereților laterali cu partea conică și partea conică cu fundul trebuie luate egale cu ( - ) s Exemplu Calculați parametrii tehnologici ai desenului piesei (vezi Fig , b) Date inițiale: Lr " mm; Вр = mm; /?p = , mm; gr = mm, s = , mm; Yar=== mm; material - aliaj AMCM Condiția de determinare Yar/Br = : = , > , Condiție suplimentară /?p - , mm; , UNRVr = , V - = = , mm, adică /?p piesa de lucru în trepte Calibrare finală Orez Succesiunea desenului pieselor conice Raportul real al primului extragere tg = #Vp ; nB = , : , = , Conform Tabelului la s/(l cd) = , raport de tragere , admisibil Astfel, se stabilesc următorii parametri tehnologici ai capotei acestei cutii: forma piesei de prelucrat este ovală; număr de operații - ; dimensiuni piese de prelucrat: A = , mm; B = , mm; /?Ve = = , mm; /?l \u d , mm Forma semifabricatului după primul desen este o cutie cu fund oval Dimensiunile semifabricatului după primul desen: DD = , mm; = , mm; ~ , mm; /?Lp-i = mm; Np^ = , mm Forma semifabricatului după al doilea desen este o cutie cu fund sub formă de dreptunghi cu laturile convexe Dimensiunile acestuia sunt: j = , mm; В'п { == , mm; RB = , mm; tt**- Ra t = , mm; = , mm; N'n x = , mm După a treia hotă, se obține o cutie finită (vezi Fig , b și c) Calculul parametrilor tehnologici IV V h) Orez (Continuare) Moare de desen INFORMAȚII DE BAZĂ DESPRE EXTRACȚIA PĂRȚILOR CONICE Părțile conice se împart în cele joase la tfp / dcp „C , și cele înalte la> , Piesele joase fără flanșă (Fig , a) din oțel kp sunt trase într-o singură operațiune fără prinderea piesei de prelucrat, dacă coeficientul de tragere /« = dcv/Da ( ) are o valoare de cel puțin următoarele s/£> , , , — , , , mt , , , , , În acest caz, grosimea piesei de prelucrat crește pe măsură ce se apropie de capătul piesei La final, grosimea piesei de prelucrat s'-s V Da/dcv ( ) Prin urmare, unghiurile de pe poanson a și matricea | trebuie să difere unele de altele prin valoare Dacă este necesar, se ia în considerare suplimentar unghiul de retur, care este egal cu - ’ pentru oțelurile cu conținut scăzut de carbon Desenarea pieselor conice joase cu flanșă la , , ca pentru un desen convențional al unei piese cilindrice circulare, iar lățimea benzii este determinată de formula (vezi Fig , ) Vp \u d P + a, ( ) Orez Secvența desenului cu mai multe joncțiuni în bandă Moare de desen Raportul de întindere a benzii Material timbrat tx t t t tb t Alama , , , , , , Oțel clase și , aluminiu , , , , , , unde a este jumperul lateral, este luată în funcție de Da: D , mm Până la — St a, mm — , , — , — , Etapa de ștanțare în bandă (fără crestături) se face t - - ( , - , ) £> z După determinarea numărului de tranziții și a rapoartelor de întindere corespunzătoare, se determină raportul general de întindere: /pobITS = -m = d/D ( ) Când /ptosh > /Idred în bandă, se efectuează în mod preliminar tăieturi tehnologice Raportul limitator de tragere APpred pentru s = , mm pentru oțelurile kp și Yukp este , ; pentru aliaj de aluminiu AMTSM /pred = , , pentru alamă L , L /pred = , Cu o grosime a materialului de , - mm /pPred Pentru aceste materiale, respectiv, este egală cu , , , și, respectiv, , Forma tăierilor tehnologice se alege în funcție de forma piesei ștanțate (vezi Fig și ) Deci, pentru a trage părți rotunde cu diametru mare dintr-un material de până la mm grosime, se fac tăieturi, prezentate în Fig , a și b Dezavantajul unor astfel de tăieturi este că punțile transversale din bandă sunt îndoite și greu de alimentat Crestătura prezentată în fig , c, care se folosește și pentru ștanțarea pieselor rotunde, duce la o îngustare a benzii (vezi Fig , c) în timpul procesului de ștanțare, ceea ce face dificilă fixarea acesteia Dacă este necesar să instalați cleme, inciziile prezentate în Fig , e Astfel de tăieturi n$> duc la modificarea lăţimii şi lungimii benzii În acest caz, se ia bx \u d , - , mm; e = - mm R Capota în bandă Orez Fig Principalele tipuri de tăieturi tehnologice utilizate în bandă pentru desenul secvențial (săgeata arată direcția de avans a benzii) Crestăturile prezentate în fig , e, sunt folosite la ștanțarea cutiilor dreptunghiulare În unele cazuri, combinând crestăturile cu tăierea marginilor pentru a asigura avansarea în trepte, crestăturile prezentate în Fig , f Moare de desen Diametrul nominal al piesei de prelucrat D la desenarea cu crestătură este mărit de , - , ori, lățimea crestăturii (vezi Fig , c) este determinată de formula &n \u d ( , - , ) GBP "( ) unde coeficientul este , pentru s = mm, , pentru s = , - , mm Lățimea benzii atunci când desenați cu o crestătură (vezi Fig , c) ~ ( ) unde Kl este coeficientul luat în funcție de s; s, mm , - , , - , , - , , - , , - , , - Cl Pasul de avans al desenului crestat t = D + b ( ) Se presupune că lățimea b a pânzei crestăturii este de – mm Lățimea punții dintre crestături (Fig , c) bM = ( ,l - , ) D ( ) Ratele de întindere în banda cu crestături trebuie reduse în comparație cu cele prezentate în tabel cu - % CALCULUL SI PROIECTAREA PRINCIPALELOR DETALII ALE MATRIEI Dimensiuni diametrale executive ale poansonului și matricei Tolerantele pentru produsele cu desen multioperational se iau in considerare doar la operatiunile finale Dimensiunile executive ale pieselor de lucru la operatii intermediare se stabilesc in conformitate cu dimensiunile calculate, iar la operatiunile finale se stabilesc tinand cont de tolerantele produsului Dacă toleranța pe piesă este setată în funcție de dimensiunea exterioară (Fig , a), atunci dimensiunea matricei este luată Z,M \u d (L - D) + mânca; ( ) dimensiunea pumnului' Calculul și proiectarea pieselor matrițelor unde L este dimensiunea nominală a produsului; D - toleranta pentru marimea produsului; zBT - decalaj de tragere unilaterală: Ln și LM - dimensiunile nominale ale poansonului și matriței; P și M - toleranțe pentru dimensiunile poansonului și matricei Dacă toleranța pentru dimensiunea produsului este setată în funcție de dimensiunea sa internă I (Fig , b), atunci Ln = (/ + , D) bp; ( ) LM = (/ + , D + GW) + vm ( ) Aceste formule sunt utilizate pentru secțiuni simple ale unei piese ștanțate Dacă secțiunea piesei este complexă, dimensiunea executivă cu o toleranță este fixată pe una dintre părțile de lucru, iar cea de-a doua este montată pe aceasta cu un spațiu uniform zBT Distanța zBT (mm) la desenarea pieselor rotunde fără subțierea materialului poate fi determinată prin următoarele formule: pentru oţel zBT = s “ , •>/ s; pentru aluminiu zBT = s + , /$ ; pentru alte metale și aliaje neferoase zBT = s + , )/ s, unde s este grosimea nominală a materialului ștanțat Totuși, din cauza abaterilor de la valoarea nominală a grosimii, care poate fi direcționată atât în direcția scăderii, cât și în direcția creșterii acesteia, rezolvarea acestei probleme este adesea făcută dependentă de rezervele specifice de material caracterizate de anumite toleranțe Pe baza datelor experimentale, s-a stabilit că valoarea medie a golului trebuie să fie: la tragerea din oțel moale pentru prima operație ( , - , ) s; pentru operațiuni ulterioare ( , - , ) s; la extragerea din aluminiu şi respectiv alamă, ( , - , ) s pentru prima operaţie şi ( , - , ) s pentru operaţiile ulterioare Operația de calibrare (ultima) se efectuează cu un interval de ( , - , ) s Uneori, pentru a obține o suprafață netedă a produsului, se obișnuiește să se mărească decalajul în operațiunile ulterioare, luându-l pentru prima operație ( , - , ) $, iar pentru următoarea Moare de desen și) Regatul Unit Calculul și proiectarea pieselor matrițelor Orez Dimensiunile executive și proiectarea elementelor de lucru ale ștampilei: a - dimensiunile executive ale poansonului și matricei la specificarea | dimensiunea exterioară a părții ștanțate; b - la fel, la precizarea dimensiunii interne; c - rotunjirea poansonului si a matricei in sectiune, perpendicular pe axa poansonului; d - proiectarea elementelor de lucru la desenarea fără prindere dintr-o piesă de lucru plată într-o matrice cu marginea de lucru rotunjită; e - la fel, într-o matrice cu o parte de lucru conică; e este partea conică a matricei; g — • proiectarea elementelor de lucru pentru hotele ulterioare fără prindere; a - o matrice pentru primul desen fără prindere cu o suprafață evolventă a piesei de lucru; si - acelasi, cu suprafata curbata, pe care se aplica riscuri inelare cu margini rotunjite; k - schema unei ștampile cu un inel de prindere suplimentar, oferind un extras cu o rază de rm Până la USD; e — • elemente de lucru în timpul primului desen cu o clemă de un poanson cu marginea rotunjită; m - la fel, cu hote ulterioare; n - la fel, la primul desen cu un poanson cu o parte conică; o - la fel, cu hote ulterioare; n - designul inelului de strângere, oferind o reducere a forței de strângere Yu V L Marchenko și alții Moare de desen shchih - ( , - , ) s Cu ambutisarea adâncă din material din tablă subțire pe prese cu dublă acțiune folosind matrițe, ale căror părți de lucru sunt din fontă, cea mai mare durabilitate a matrițelor se obține în prima operație - cu goluri zBT = ( , - , ) $, în a doua şi operaţiile ulterioare - la zBT == ( , - , ) s Când desenați părți dreptunghiulare în secțiuni drepte, instalați zBT = ( , - , ) s, iar pe cele rotunjite - în funcție de raportul de alungire: t St , la , gw, mm ( , - - , ) St , la , ( , - , ) St , la , ( , - - , ) St , ( , - , ) Calitatea în fabricarea unui poanson și a unei matrice este determinată în funcție de calitatea piesei ștanțate: Pentru produs — — Pentru pumn și matriță Proiectarea structurală a elementelor de lucru ale ștampilei Cele mai importante părți ale elementelor de lucru ale ștampilei sunt suprafețele acestora care sunt în contact direct cu materialul ștanțat în timpul tragerii: rotunjiri, teșituri de tranziție, praguri de constrângere etc Calitatea operației de desenare depinde în mare măsură de proiectarea lor corectă Proiectarea unui număr de articole de lucru este prezentată în fig nouăsprezece Raza de curbură a marginii de lucru a matricei pentru o operațiune dată hMp (mm) pe marginea de evacuare în cazul general poate fi calculată prin formula rnp \u d , [ + (dn i - dn)] s, (Y ) unde dn- si dn sunt diametrele semifabricatelor inainte si dupa aceasta operatie În cazul primei hote, în locul termenului (dn i - dn), este necesar să se înlocuiască (O - dj, iar în cazul desenării cutiilor dreptunghiulare (Bp-i - Bp) - Trebuie avut în vedere că o rază crescută hm poate duce la încrețire, iar o rază redusă hm - la ruperea materialului ștanțat Calculul și proiectarea pieselor matrițelor În plus, materialele cu proprietăți plastice diferite necesită, de asemenea, o abordare diferită a numirii GM Prin urmare, împreună cu utilizarea formulei ( ), trebuie luate în considerare condițiile specifice de desen Deci, atunci când extrageți piese dintr-un material de până la mm grosime din oțel cu conținut scăzut de carbon, hm \u d ( - ) s, din * aluminiu, aliajele sale și alamă - hm \u d ( - ) $ La - mm, aceste valori scad la ( - ) s, respectiv ( - ) s, iar la s> , mm - la ( - ) s și ( , -) ) s La extragerea pieselor din aliaje de titan pentru prima operație, acestea iau fără încălzire: hm = ( - ) $, cu încălzire hm = ( - ) s; pentru operatiile ulterioare raza hm se reduce in comparatie cu raza adoptata pentru prima operatie cu - % (pentru fiecare operatie) În cazul pieselor de trasare cu flanșă lată, când nu există nicio amenințare de încrețire atunci când flanșa iese de sub clemă, raza hm poate fi mărită în comparație cu cea calculată de , - ori și valoarea acesteia poate fi adus până la ( – ) s Cu toate acestea, pentru a efectua ultima operație, hm, desigur, trebuie luată egală cu raza corespunzătoare a piesei, sau ar trebui introdusă o operație de calibrare O creștere semnificativă a gm poate fi obținută prin utilizarea unui inel de strângere suplimentar (vezi Fig , j), care acționează asupra piesei de prelucrat fie sub propria gravitație, fie cu ajutorul unui mecanism separat (tampon, sistem de pârghie, triplă acțiune apăsați cursorul etc ) Raza de curbură a capătului poansonului rp la ultima operație, dacă condițiile de tragere permit, se ia egală cu Gd (vezi Fig , a) Altfel, dacă unde s la s mm, intrați în operația de calibrare Dacă întinderea se efectuează în două sau trei operații, rp = ( , - , ) hm trebuie prescris pentru operația corespunzătoare, reducându-l treptat la Gd La desenul multioperațional, valoarea lui rn pentru fiecare operațiune trebuie atribuită în funcție de diametrele semifabricatului după această operație și după operația dn care urmează (vezi Fig ) Când desenați cu subțiere la s \u d , - mm, luați hm \u d ( , - , ) s, ha \u d ( , - , ) s Pentru s = * Moare de desen Razele de rotunjire ale poansonului rp și ale matricei rm ifi pentru desenul secvențial în bandă (rp = rm) Operațiunea s/Dg Sf , la , Sf , la , Sf , Prima Următoare ( - ) s ( , - , ) Gp i ( - ) s ( , - , ) ( - ) s ( , - , ) Gp-i «= - mm, respectiv, hm = ( , - , ) s, rn = == ( , - , l) s Când desenați o bandă, razele de curbură pe matrice și pe poanson sunt luate la fel În același timp, la fiecare hotă ulterioară, valoarea acestora este redusă treptat (Tabelul ) La proiectarea elementelor de lucru ale matricei și poansonului, pe lângă regulile de stabilire a razelor, este necesar să se țină seama și de o serie de caracteristici prezentate mai jos La desenarea fără presare cu un coeficient m > , , trebuie utilizate matrici cu rotunjiri (Fig , d și g), iar cu m , - matrici cu forma conică a piesei de lucru (Fig , e) În acest din urmă caz, pentru primul extras la lOOs / dx > , se ia a = - °, iar la lOOs / di u = D - c La desenarea cu o clemă, inelul de strângere asigură îndepărtarea din poanson, fără prindere - marginea umărului cu dimensiunile a X b Se pot aplica metode suplimentare de eliminare Cu toate acestea, în toate cazurile, în poanson trebuie prevăzut un canal pentru trecerea aerului Dacă înălțimea produsului este mai mare de ori diametrul său, poansonul se face conic cu un unghi de conicitate de - * în toleranța pentru diametrul interior al produsului, ceea ce asigură îndepărtarea produsului din acesta după tragere și previne blocarea La desenarea cu subțierea materialului părții de lucru a poansonului, se oferă o conicitate în: la prima operație Moare de desen Orez Praguri de constrictie si coaste walkie-talkie - , - , mm până la înălțimea produsului, în operațiunile ulterioare - , mm Inelul de prindere este realizat astfel încât să alunece de-a lungul poansonului cu un spațiu, a cărui valoare este determinată de schema matriței Dacă îndepărtarea semifabricatului din poanson se realizează de către inelul de prindere atunci când acesta acționează asupra capătului podelei alungite Calculul și proiectarea pieselor matrițelor produs fabricat, apoi luăm zc = ( , - , ) s Dacă semifabricatul este îndepărtat acționând asupra flanșei sale, atunci decalajul ?c poate fi luat din considerente de proiectare Se realizeaza diametrul exterior al inelului de prindere pentru operatiile ulterioare, asigurand intrarea sa libera in semifabricatul instalat pentru tragere in aceasta stampila La desenarea pieselor cu o flanșă largă, pentru a evita o creștere excesivă a forței de strângere, este necesar să se reducă zona de contact a clemei, care se realizează prin realizarea unui umăr (Fig , / d, în stânga) pe matrice sau o adâncitură pe clemă (în dreapta) Înălțimea umărului sau adânciturii e = ( , - , ) s În cazurile în care este necesară creșterea artificială a rezistenței la mișcarea materialului între matrice și clemă, folosim praguri de constricție (părți proeminente sau elemente individuale ale matricei ștampilei) sau nervuri de constricție (părți separate ale ștampilei) Un exemplu de secțiune a unui prag de constrângere este prezentat în fig a În acest caz, se ia rM = , d s Pentru părțile necirculare, B este înlocuit cu d La desenarea pieselor mari, se folosesc nervuri de constricție, tăindu-le în inelul de strângere (placă) și în matrice - prelucrarea canelurilor corespunzătoare pentru ele Pe fig , b prezintă una dintre opțiunile de amplasare a nervurilor de constricție Dimensiunile sunt date în tabel Unghiul a de înclinare a suprafeței inelului față de planul perpendicular pe axa poansonului este matrice; - ilita inferioara; * - ejector Motoarele de tip IV sunt prezentate în fig - Prima este destinată tragerii unei cupe dintr-o țagle plată montată pe oglinda matricei de-a lungul opritoarelor Al doilea este pentru extragerea unei țagle și tragerea unei cupe Banda este alimentată între ghidajele stripperului până la oprirea Tăierea piesei de prelucrat inițială se realizează prin poansonul pe matricea Poansonul este simultan un inel de strângere care presează piesa de prelucrat, prin care o împinge matricea la planul matricei pentru desenul A treia ștampilă (Fig ) este proiectată pentru extragerea unei băi figurate dintr-o piesă de prelucrat plată Piesa de prelucrat plată este plasată pe matricea de-a lungul opritoarelor Când glisorul exterior se mișcă în jos, placa de presiune apasă piesa de prelucrat pe matrice În timpul cursului glisorului intern, capota este trasă La sfârșitul cursei, partea inferioară este în relief pe ejector Deoarece glisiera interioară a presei se ridică înaintea celei exterioare, piesa rămâne în matriță Apoi ejectorul împinge piesa afară din matriță Pe fig , a prezintă o ștampilă similară de tip IV pentru primul desen al semifabricatului de cupă intermediară, iar în fig , b - ștampila tip V pentru al doilea desen al acestei piese de prelucrat Moare de desen dispozitiv tampon Ştampila prezentată în fig , aparține aceluiași tip, dar designul său conține o caracteristică care vă permite să combinați hota cu o rază mare hm cu calibrare Acest lucru se realizează prin faptul că matricea este încărcată cu arc cu un tampon puternic , datorită căruia, la sfârșitul desenului, se oprește, iar matricea de calibrare care continuă să se miște în jos calibrează rotunjimea la flanșa partea alungită Citampul de tip VII este prezentat în fig Piesa de prelucrat preîntinsă se pune pe inelul de strângere Desenarea se realizează de către matricea pe poansonul Inelul de strângere se sprijină pe împingătoarele sprijinite de dispozitivul tampon al presei Piesa finită a fost îndepărtată Diagrame structurale tipice ale matrițelor Orez Ștampila pentru a doua glugă: - inel de prindere; - matrice; * - pumn; - ejector; ~ placa de sus; - suport matrice; * - placa de jos; - suport de pumn din poansonul cu un inel de prindere și apoi împins în afara matricei de ejectorul sub influența basculantului de presare Ștampilele de tipurile VIII și IX sunt construite mult mai puțin frecvent decât cele descrise mai sus; cel mai adesea sunt proiectate pentru instalarea pe prese cu dublă acțiune echipate cu perne pneumatice și hidraulice pentru a crea un efect cu triplă acțiune Pe fig prezintă un exemplu de circuit de evacuare într-una dintre aceste ștampile Prima extracție a sticlei din semifabricatul plat se efectuează cu fundul în sus, a doua - cu fundul în jos Forța de strângere a piesei de prelucrat în timpul primei operațiuni este asigurată de perna hidraulică a presei; prima glugă Orez Schema de ștanțare prin combinarea perforarii și a două capote pe o presă cu dublă acțiune cu o pernă hidraulică: a - începutul tăierii și primul desen; b - sfârșitul primei hote și începutul celei de-a doua; c - executarea celui de-al doilea desen ( - inel de strângere; - matriță de perforare; , - matrice de perforare; poanson; inel de strângere) Moare de desen iar ținerea (apăsarea) sticlei în timpul celei de-a doua trageri se realizează de către glisorul exterior, a doua tragere se realizează de către glisorul intern al presei Matrița pentru primul desen cu susul în jos și cea de-a doua cu susul în jos pot fi instalate pe o presă cu dublă acțiune fără pernă hidraulică În acest caz, în matriță trebuie prevăzut un dispozitiv tampon Una dintre aceste ștampile (proiectată de V S Remenik) este prezentată în fig Matrița asigură, într-o singură mișcare a presei cu dublă acțiune, ștanțarea unui pahar cu pereți dubli și fund care nu este perpendicular pe ax, și perforarea unor găuri în fund Datorită prezenței unui dispozitiv tampon în matriță pe o presă cu dublă acțiune, este posibil să se obțină un efect cu triplă acțiune și, în același timp, să se folosească un ejector de presă rigid Cu poziția superioară a glisoarelor, inelul de prindere inferior , susținut de împingătorul prin șaiba și cremaliera , se află la nivelul planului superior al matricei Saiba a ejectorului se află la nivelul acelasi nivel Piesa de prelucrat plată este așezată pe matrice, iar când glisorul exterior este coborât, este apăsat de inelul Când glisorul exterior este coborât, inelul de strângere și șaiba sunt coborâte în poziția lor intermediară (prezentată în Fig ) ) până când șaiba se oprește în partea inferioară a cupei susținută de dispozitivul de tamponare a șaibei În timpul coborârii glisorului interior, mai întâi poansonul de pe matricea trage suprafața exterioară a sticlei Cu o cursă suplimentară, poansonul , în contact prin fundul cupei alungite cu planul înclinat superior al inelului de strângere , îl coboară în jos, depășind rezistența dispozitivului tampon prin stâlpii , șaiba , cupa și șaiba În acest caz, poansonul inferior cu suprafața sa exterioară trage suprafața interioară a sticlei Cavitatea cilindrică interioară a poansonului servește ca matrice pentru tragere, iar inelul fix și inelul mobil servesc drept clemă Cu o altă mișcare, aceasta este Diagrame structurale tipice ale matrițelor Schița operației Orez Ștampila pentru desenul unui pahar cu pereți dubli cravată este oarecum întinsă, din cauza căreia creșterea înălțimii pereților interiori ai sticlei alungite are loc datorită flanșării parțiale a găurii pre-perforate La sfârșitul cursei, miezul face un semn în partea de jos a piesei pentru găurirea ulterioară a unei găuri Moare de desen În timpul cursei în sus, poansonul părăsește cavitatea piesei alungite, care este îndepărtată din aceasta prin inelul de strângere În acest caz, inelul mobil , sub acțiunea forței dispozitivului tampon , este transmis prin şaiba , cupa , şaiba şi suportul , se ridică în poziţia sa intermediară, scoate piesa din poansonul şi o împinge afară din inelul Odată cu mişcarea ulterioară a glisorului exterior în sus, inelul de strângere sub forța ejectorului de presă transmisă prin împingătorul , șaiba și cremaliera , ridicându-se până la nivelul planului superior al matricei, împinge din el piesa finită În același timp, șaiba sub acțiunea ejectorului , urcând la nivelul matricei, împinge deșeurile din perforarea orificiului din fundul piesei Astfel, acest design al matriței oferă un efect de acțiune triplă: presarea unei piese de prelucrat plane se realizează prin cursa glisorului exterior, desenarea se realizează prin cursa cursorului interior și presarea fundului și pereții piesei în timpul tragerii inverse se realizează de către dispozitivul tampon al ștampilei Datorită fundului înclinat, poansonul este blocat să nu se rotească de cheia Un grup special constă din matrițe secvențiale pentru desenarea într-o bandă De regulă, acestea sunt construite pe principiul ștampilelor de tip III sau VI O ștampilă care funcționează conform tipului III este prezentată în fig Procesul de desenare în bandă se realizează cu o tăiere în formă a golurilor dintre semifabricate Piesa se obține în cinci tranziții: trei tranziții ale capotei, lovirea fundului și tăierea piesei de-a lungul conturului exterior O caracteristică de design a ștampilei este prezența în ea a unui pliant-extractor , care acționează din arcuri montate pe șuruburile în partea superioară a ștampilei Toate matricele sunt realizate sub formă de inserții separate instalate în suportul și ținute în acesta din urmă prin intermediul umerilor Banda este alimentată mai întâi la suprapunerea ferestrei formate a matricei , iar pentru prima lovitură, capătul benzii este tăiat de-a lungul profilului poansonului de tăiere Apoi banda este alimentată la două opritoare temporare , și are loc primul desen al piesei de prelucrat, după care banda este avansată cu un pas și următoarea mișcare este efectuată apăsați etc * L-L B-B de Bernzt Orez Ștampila (tip II) pentru desen secvenţial în bandă Moare de desen Orez Ștampila (tip IV) pentru desen secvenţial în bandă Când treceți la modul de ștanțare automată (banda este introdusă în ștampilă printr-o alimentare cu role-pane montată pe o presă), opritoarele sunt îngropate Pentru a face acest lucru, rotiți bara în jurul axei în sens invers acelor de ceasornic la un unghi de ° și eliberați pârghia montată în canelura plăcii inferioare de la fixare, permițând traversei și, prin urmare, opritoarele conectate la aceasta, să se deplasează în jos sub acțiunea arcurilor P Găurile de defecțiune pentru îndepărtarea pieselor și a deșeurilor obținute la perforarea găurilor sunt separate printr-un vizor atașat de jos de placa de jos a ștampilei O ștampilă care funcționează conform tipului IV este prezentată în fig Diferă de precedentul prin faptul că poansonele sunt instalate în suportul inferior pentru poanson Placa de presiune sub acţiunea tamponului îndepărtează banda cu semifabricate alungite din poansonuri la fiecare cursă Banda se deplasează de-a lungul ei spre stânga cu un pas, apoi se face următoarea mișcare După tăierea cu poansonul , piesa finită se ridică, piesa următoare o ridică mai sus și așa mai departe Teancul de piese cade treptat prin orificiul a Diagrame structurale tipice ale matrițelor Un loc important în producția de piese prin metoda de desenare îl ocupă așa-numitele operațiuni de finisare? în special decuparea după desen O anumită dificultate este decuparea după desenarea casetelor dreptunghiulare Tăierea se poate face în matrițele prezentate în fig și În mod similar, puteți tăia într-o ștampilă separată Cu toate acestea, pentru a obține o tăietură de înaltă calitate la capătul plăcilor, tăierea trebuie efectuată în direcția perpendiculară pe plăci Ştampila pentru o astfel de operaţie, prezentată în Fig , este operat cu succes la uzina de scule din Novosibirsk În suportul atașat la placa superioară este instalat un poanson cu un zăvor În suport sunt montate opritoarele În placa inferioară : și sunt instalate patru pene patru laturi dintre care există came , , și Profilele acestor came sunt alese astfel încât, sub influența penelor, atunci când glisorul este coborât, sistemul mobil se deplasează în patru direcții orizontale într-o anumită secvență De sus, de suport este atașată o matrice , în interiorul căreia este plasat ejectorul În placa tampon sunt instalate cupe , în care există arcuri care acționează asupra împingătorilor ȘI care susțin ejectorul Forța este reglată de dopurile , Articolul (cutia) este instalat în fereastra matricei pe ejectorul Contururile de tăiere ale matricei și poansonului sunt realizate în funcție de forma conturului tăiat al cutiei cu un spațiu de , - , mm pe latură Tăierea tuturor pereților piesei se efectuează într-o singură mișcare de lucru a presei atunci când cama suportului cu matricea este deplasată în patru direcții diferite în plan orizontal La fiecare mișcare, una dintre părțile laterale ale cutiei este tăiată La coborârea părții superioare a ștampilei, zăvorul scufundă cutia la înălțimea de tăiere necesară, iar planul inferior al poansonului din acest moment până la sfârșitul procesului de tăiere se află la nivelul planului matriței O astfel de poziție reciprocă a poansonului și a matricei este asigurată de alinierea planurilor de lucru ale opritoarelor cu pe * Moare de desen Diagrame structurale tipice ale matrițelor planul de tăiere al poansonului, care se realizează prin șlefuirea lor simultană Când cutia este coborâtă în matrice, arcurile sunt comprimate, iar ejectorul este coborât în raport cu cușca cu came Apoi împingătorul începe să cadă, acționând asupra dispozitivului tampon al presei, poansonul și întregul sistem mobil inferior sunt coborâte împreună (joc liber) până când teșirea camei din spate vine în contact cu pana din spate Odată cu o coborâre suplimentară, întregul sistem mobil inferior este deplasat înainte sub acțiunea penei din spate În același timp, peretele din spate al cutiei este tăiat Apoi, sistemul mobil, în coborâre, se deplasează la dreapta datorită alunecării teșirii camei stângi de-a lungul teșirii penei stângi - peretele stâng al cutiei este tăiat Coborând mai departe, sistemul mobil se deplasează înapoi, tăind peretele frontal al cutiei (teșirea camei frontale și teșirea penei frontale interacționează) Creșterea forfecării în acest caz este cauzată de prezența unei curse în gol, care asigură revenirea sistemului mobil în poziția inițială și cursa necesară pentru tăierea peretelui frontal Tăierea peretelui drept se efectuează cu o coborâre suplimentară a sistemului mobil și deplasarea acestuia la stânga (teșirea camei drepte și teșirea panei drepte interacționează) Valoarea deplasării aici este determinată și de prezența curselor de mers în gol și de lucru Cursa descendentă este limitată de opritoarele Când glisorul presei se mișcă în sus, sistemul mobil se va mișca în ordine inversă Partea superioară a ștampilei se ridică (sub acțiunea împingătorului - întregul sistem și sub acțiunea arcurilor - ejectorul ) cu o cantitate care vă permite să îndepărtați deșeurile, scoateți cutia tăiată din matrice și puneți următorul gol în matrice Cursa minimă a presei în acest caz este suma de două ori înălțimea cutiei netăiate și cursa glisierei necesară pentru procesul de tundere Când se utilizează o matriță, este necesar să se monitorizeze nu numai starea muchiilor de tăiere ale poansonului și matricei, ci și funcționarea arcurilor tampon, a căror forță determină și calitatea tăierii Forța tampon este calculată prin formula Рbuf \u d ( , - g - , ) PCr, Moare de desen unde Рср este forța maximă necesară pentru a tăia o parte a cutiei Poziția penelor și este reglată de șuruburile CARACTERISTICI ALE PROIECTULUI MATRICELOR PENTRU EXTRACȚIA PIEȚELOR DIN MATERIALE METALICE CU PROPRIETĂȚI SPECIALE ȘI NEMETALE În matrițele pentru extragerea pieselor din titan și aliajele acestuia, în cazul tragerii cu încălzire a materialului, trebuie asigurată încălzirea matricei și a inelului de strângere Marca din aliaj VT - OT - ; VT VT - ; OT ; BT OT - Temperatura activata- încălzire, °С — — — — Datorită aderenței intense a particulelor de material ștanțat la elementele de lucru ale ștampilei, pentru fabricarea acestora trebuie utilizate materiale cu proprietăți speciale * pentru trefilarea la rece - oțeluri grafitizate, fontă crom-nichel și magneziu-nichel, aluminiu- bronzuri fier-nichel și aliaje de cermet; pentru trefilare la cald - aliaje rezistente la căldură, oțeluri KhGM și ZKh V F, precum și aliaje pulbere La desenarea aliajelor de titan, trebuie utilizate rate reduse de deformare Piesele din molibden se recomandă să fie trase cu încălzirea materialului până la - °C Elementul de încălzire este de preferință încorporat în ștampilă În acest caz, dispozitivele tampon trebuie scoase din zona de încălzire, iar coloanele de ghidare trebuie răcite, placa de jos trebuie izolată de placa de matriță a presei cu o garnitură de azbest Extracția părților din tantal și niobiu se realizează fără încălzire Datorită lipirii lor deosebit de intense de elementele de lucru ale ștampilei, suprafețele acestora din urmă sunt protejate cu un strat de lac În unele cazuri, se creează goluri crescute între matriță și poanson, iar lubrifiantul lichid este deplasat forțat prin ele Filiere pentru materiale cu proprietăți speciale Desenarea pieselor din zirconiu se realizează și în stare rece Lubrifianții cu umplutură sunt utilizați pentru a preveni lipirea acestuia Matrițele efectuează și desenarea materialelor nemetalice În special, tragerea fibrei se efectuează în stare umedă (după înmuierea în apă pentru un timp determinat pe baza a , ore pe mm de grosime) cu ștampile convenționale cu o clemă Grafitul sau talcul este folosit ca lubrifiant După trasare, piesa finită este uscată la – °C timp de ore pe un poanson dublu Desenul superficial în ștampile convenționale cu o clemă poate fi realizat din textolit (la o temperatură de - ° C), din carton (cu încălzirea elementelor de lucru ale ștampilei la ° C) și din piele (cu preîncălzire) a piesei de prelucrat la ° C în ulei) Raportul de tragere este utilizat în intervalul , capitolul MATRICE PENTRU FENDING, PIERCING, FORMARE RELIEF, DISTRIBUTION, CRIMPING, ONLING, CUSIERE, REDRED, DIMENSIONARE ȘI GOARE APARARE ŞI PUMNARE Metode și scheme de bază pentru flanșarea și perforarea găurilor rotunde Flanșarea este înțeleasă ca o operație, în urma căreia se formează un cordon de-a lungul conturului interior (flanșare interioară) sau exterior (flanșare exterioară) al piesei de prelucrat Practic, au rezultate interne Orez Opțiuni și scheme pentru flanșarea și perforarea găurilor rotunde? a - flanșarea găurilor rotunde cu diametrul mai mare de mm într-o sticlă plată, alungită; c - flanșarea găurilor într-un semifabricat plat al unei găuri logice; d - puncție; e - flanșare cu subțierea peretelui; ramificație a unui tee dintr-o țeavă cu o minge (/ "matrice; ~ pumn; at- Flanșare și perforare flanșarea găurilor rotunde În același timp, în piesa de prelucrat este perforată în prealabil o gaură tehnologică cu diametrul d (Fig , a—c) sau simultan cu flanșare (Fig , d), iar poansonul execută flanșare, drept urmare suprafața inelară a piesei de prelucrat, limitată de diametre și d , se transformă în cilindrică În acest caz, dacă factorul de flanșare /С Тb atinge valori sub valorile limită, se formează fisuri Când perforați o gaură tehnologică într-o matriță separată, direcția de mișcare a poansonului în matrița de flanșare trebuie luată opus direcției de perforare Acest lucru reduce probabilitatea apariției fisurilor Flanșarea cu o gaură tehnologică pre-perforată se realizează sferic (vezi Fig , a) gătit cu un pumn sferic; b - flanșarea unui orificiu în fund cu un poanson precilindric; g - flanșare cu piruirea simultană a celor f - flanșare orificii mici pentru filetare; h presă de flanșare; tampon; pană; - minge) Filiere pentru flanșare, formare, distribuție etc EA sau poanson cilindric (vezi Fig , c) În acest din urmă caz, capătul de lucru al poansonului se realizează sub formă de reținere (prindere), care asigură centrarea piesei de prelucrat de-a lungul orificiului tehnologic, cu trecere conică la partea de lucru cu diametrul dn Flanșarea se realizează, de regulă, într-un semifabricat plat (Fig , a, c) sau în fundul unui pahar predesfilat (Fig , b) În acest din urmă caz, înălțimea posibilă/sp a plăcii rezultate este semnificativ mai mare decât în cazul prezentat în Fig , a Îndreptarea piesei de prelucrat în zona de flanșă a găurii (suprafața piesei de prelucrat „procesează” în acest loc) se efectuează la sfârșitul cursei de perforare de umărul său (Fig , a) Mai eficientă este utilizarea unui inel de strângere separat care funcționează sub influența unui tampon (Fig , b—d, f) La combinarea perforarii cu flanșarea (Fig , d), prezența unui inel de strângere asigură, în plus, o mai bună perforare a găurii tehnologice, realizată numai cu un poanson (fără matrice) Dacă este necesară perforarea unei orificii tehnologice cu un diametru foarte mic, se folosește un piercing - o operație efectuată de un pumn cu un capăt ascuțit În acest caz, poansonul străpunge mai întâi piesa de prelucrat, apoi efectuează flanșarea În acest caz nu se formează deșeuri (Fig , c) Dacă este necesar, flanșarea se realizează cu subțierea materialului (Fig , f) În acest caz, proeminențele inelare corespunzătoare ale poansonului, crescând treptat în diametru, produc deformarea plastică (subțierea) pereților părții cilindrice cu margele Înălțimea Otrăvii în acest caz poate fi semnificativ mai mare decât atunci când flanjează fără subțiere Suprafața cu flanșă poate fi utilizată pentru tăierea ulterioară a filetelor interne Calculul parametrilor tehnologici pentru gauri rotunde Parametrii inițiali pentru calculul flanșării sunt diametrul /) vn al orificiului flanșat și înălțimea laturii piesei //d În conformitate cu parametrii specificați, se calculează diametrul necesar d al găurii de proces Pentru o latură relativ mare, calculul diametrului d se realizează din condiția de egalitate a volumelor de metal până la și Flanșare și perforare după flanșare [ : - (L>! - rM - s) (Otravă - g,,), ( ) unde Dj = DBH + (rM -s) Pentru un talon mic, calculul poate fi efectuat din condiția de îndoire convențională într-o secțiune radială: d = Do-\- , rM - / d - , s, ( ) unde Do = Z)BH + s; rM este raza de curbură a lucrării marginile matricei; hm ( , - , ) s Apoi, posibilitatea de flansare a tranziției este verificată pentru un raport dat de d și Do prin coeficient pentru un flansare ( ) /^OTb /^ " DO Factorul de flanșare admisibil (limitator) pentru un anumit material este limitat de capacitatea materialului de a se întinde, prin urmare poate fi determinat analitic prin formula ^prev Aotb + / g, reducere (patru) unde este alungirea relativă a materialului; t] Tb este coeficientul determinat de condițiile de flanșare În tabel arată valorile t]otb în funcție de condițiile operației Trebuie remarcat faptul că valoarea /Co?bA depinde și de o serie de alte condiții, inclusiv de calitatea tratamentului de suprafață al poansonului, prezența și calitatea lubrifiantului etc În practică, puteți utiliza și datele dat în tabel și Valorile obținute prin formula ( ) nu coincid întotdeauna cu valorile găsite în tabel și În toate cazurile, dacă flanjarea se efectuează la valori Lotb apropiate de limită, este necesară verificarea experimentală pentru efectuarea calitativă a operațiunilor Dacă nu //d, dar d este specificat ca parametru inițial, atunci din egalitate ( ) sau ( ) se poate calcula cea mai mare înălțime Yad care poate fi obținută pentru acest caz Dacă flansarea se efectuează cu o zi înainte Filiere pentru flanșare, formare, distribuție etc Valorile t)otq pentru diferite condiții de flanșare do/s Metoda de producție a găurilor de proces Piercing fin sau găurire cu răzuire Poansonare într-o matriță Piercing fin sau găurire cu o răzuire Poansonare într-o matriță Poanson sferic Poanson cilindric (vezi fig , a) (vezi fig , c, d) Sf la , , , , » » , , , , » » , , , , » » , , , , » » , , , , » » , , , , » » , , , , » » , , , , » » , , , , » , , , , sticlă alungită variabil (vezi Fig , ), atunci înălțimea totală a laturii NL poate fi determinată prin formula Otravă \u d -g - ~ - , s - , gp + Hv, ( ) unde Hb este adâncimea preîntinderii Datorită întinderii semnificative a materialului la marginea găurii tehnologice (ca urmare a creșterii diametrului d la diametrul Do), are loc o subțiere semnificativă a marginii: s' = S /Rotb, ( ) unde s' este grosimea muchiei după rărire Flanșarea orificiilor mici filetate (vezi Fig , g) se realizează cu o ușoară subțiere a pereților, ceea ce duce la creșterea înălțimii laterale În acest caz, se iau d = , £> ext, s' = , s și, în consecință, dM = DBn + , s, și se obține înălțimea laturii piesei / D = ( , ) s Diametrul interior al orificiului cu flanșă este considerat egal cu diametrul interior al filetului Înălțimea profilului filetului nu trebuie să depășească , s, deci trebuie îndeplinită condiția dM dp + , $, unde dp este diametrul exterior al filetului Flanșare și perforare Cele mai mici valori pentru flanșarea găurilor rotunde pentru unele materiale * Material S, mm Alama moale St , până la , » , » , » , , , , Aluminiu moale Până la , St , , , Tablă albă Oricare , Aliaj de titan: VT - în stare rece la fel, la – °C ext, penultimul (dn ^) cu - % mai puțin, următorul - - % mai puțin decât precedentul etc De obicei, pumnii sunt folosite care nu au mai mult de trei sau patru trepte Pașii hn sunt luați din următoarele rapoarte aproximative: Li , dnx; L \u d /k \u d ( , n- , ) L Lz \u d L , L " Într-o singură operație, simultan cu flanșarea, este posibil să subțiați peretele până la $( = , s Când utilizați secolul al -lea L Marchenko şi alţii Filiere pentru flanșare, formare, distribuție etc Cele mai mici valori ale coeficientului de flanșare a găurilor rotunde din oțel moale, în funcție de starea operațiunii do/s Metoda de producție a găurilor de proces Găurire urmată de debavurare Perforare într-o matriță Găurire urmată de debavurare Perforare într-o matriță Poanson sferic C cilindric (vezi Fig , a) pumn (vezi Fig , c, d) Sf la , - , —— , - , » , – , , , – , , – , » , , - , , - , , - , , - , , » , - , , - , , - , , » , - , , - , , - , , - , > , - , , - , , - , , - , » » , – , , – , , – , , – , > , - , , - , , - , , - , » , - , , - , , - , ; , - , » , - , , - , , - , , - , recoacerea intermediară, puteți efectua mai multe operații ulterioare de subțiere suplimentară a peretelui Înălțimea OD a margelei, care poate fi obținută prin subțierea pereților, trebuie calculată în fiecare caz specific, pe baza invarianței volumului părții deformabile a materialului La perforarea unei găuri, cel mai mare diametru posibil DBn pentru fiecare tip și grosime de material este de obicei stabilit empiric În acest caz, marginea capătului pereților verticali se dovedește întotdeauna a fi ruptă, astfel încât perforarea este aplicabilă numai pentru părțile necritice Forța tehnologică Rotb (//) necesară pentru flanșarea găurilor rotunde este determinată de formulă Rotb - ,ІЗТ (TV (Z ^ o ^ o) „SO unde s este rezistența la rupere a materialului ștanțat, MPa Forța de presare în timpul flanșării poate fi luată egală cu , din forța de presare în timpul tragerii pentru analog Flanșare și perforare Decalaj unilateral oto la flanșare Dimensiuni, mm grosimea materialului piesei de prelucrat s Tip de flanșă , , , , , : , , , Într-un semifabricat plat În fundul unei cupe predesenate , , , , , , , , , : , , , , , , , condiții specifice (grosimea și tipul materialului, diametrele platformei inelare de sub clemă etc ) Dimensiunile pieselor de lucru ale matrițelor pentru flanșarea găurilor rotunde Diametrul poansonului da se calculează în funcție de diametrul flanșei Dt&, ținând cont de o oarecare racordare a materialului ștanțat și de toleranța de uzură a poansonului: ~ , (DBH -D) o a> ( ) unde Avn este valoarea nominală a diametrului găurii cu flanșă; A este toleranța specificată pentru diametrul găurii cu flanșă Matricea este realizată în funcție de poansonul cu un clearance-ul gotb, ale cărui valori sunt date în tabel În acest caz, este întotdeauna necesar să se țină cont de o oarecare subțiere a pereților rezultată din întinderea materialului Pentru flanșare cu subțiere intenționată, golul zot este determinat pe baza modificării necesare a grosimii peretelui Diametrul efectiv al matricei, luând în considerare decalajul z T dM = [ (DBH + A) + gOTb]+ ' g°t®- ( ) Pentru poansonul prezentat în fig , a, se ia Hp = Hc + s; Oi o - , do; ( ) Rn =* £>in; Da = DBa -j- rM Pentru poansonul și inelul de presiune prezentat în fig , c, d, accept •^PrZh = ^VN " YuHz! (unsprezece) /GP \u d ( - - , ) s unsprezece* Filiere pentru flanșare, formare, distribuție etc Raza de curbură pe marginea de lucru a matricei este luată egală cu piesa specificată în desen, cu condiția ca rm > , Exemplul Determinați dimensiunile deschiderii tehnologice pentru flanșare și numărul de operații necesare (vezi Fig , a) Date inițiale; Otrava = mm; DBH= mm; s = mm; hm = mm Material piesa de prelucrat - L ^ Diametrul orificiului tehnologic necesar se calculează prin formulele ( ): d \u d + , - - - - , - " mm Se preconizează obținerea unei orificii tehnologice prin finisarea perforarii într-o ștampilă Factorul real de flanșare conform formulei ( ) AGotb = -§-= , Conform tabelului pentru carcasa djs - / - (la flanjarea cu un pumn sferic si la finisarea perforarii unei gauri tehnologice intr-o stampila) conform Tabelului găsim t] Otb \u d , Pentru alamă L = % Prin urmare, conform formulei ( ) srbd = -°> = ° - + Loo" Astfel, din moment ce K Tg > ^bD, flansarea poate fi efectuată într-o singură operație Exemplul Determinați adâncimea pre-desenării pentru flanșarea unei găuri rotunde (vezi Fig ) Date inițiale: DBH = mm; s = mm; Otrava = mm; hm = mm; materialul piesei de prelucrat—• oțel Conform tabelului acceptă pentru oțel Lotb ~ , Diametrul gaurii tehnologice dQ = X , = , mm Din formula ( ) găsim înălțimea plăcii, care poate fi obținută cu d = , mm: ^otb - ~ = ■ ?° ~ O- S ~ °- fn " KO Q \u d - - ' ' - , - - , - \u d , mm Prin urmare, adâncimea pre-trasare Hb \u d ^otb \u d - , \u d , mm Exemplul Se impune calcularea parametrilor tehnologici ai tuturor operațiunilor și proiectarea unei ștampile pentru obținerea piesei prezentate în fig , a Material - bandă L (material - moale), s == mm * Dimensiuni în fig , dar sunt date ținând cont de indemnizația pentru tunderea * Orez Opțiuni pentru secvența de ștanțare a piesei: a - piesa finita; b - varianta capotei cu un segment de fund; c - schema de calcul al diametrului flanșei; versiunea d a capotei cu flanșă Flanșare și perforare Filiere pentru flanșare, formare, distribuție etc Pentru acest material, adâncimea găurii sferice în timpul testului pentru desen / adică = mm; ov = - MPa; oCD = - MPa; = % Prima opțiune pentru ștanțare este desenarea piesei de prelucrat prezentată în fig b, urmată de tăierea fundului În acest caz, evident, este necesar să scoateți mai întâi sticla din piesa de prelucrat cu un diametru D până la o anumită adâncime Pv (ținând cont de r = mm și de o admisie suplimentară, în acest caz de mm, pentru a asigura cilindricitatea) a sticlei după tăierea fundului) cu o flanșă cu un diametru Рf suficient pentru înălțimea ulterioară a hotelor laterale Hf Folosind formula corespunzătoare din Gabl Ch , calculăm valoarea lui Pf, pe baza necesității de a extrage unele detalii condiționate (Fig , c): RF==+ dtA+ tt/-td rf= \u d v * + - - + l + - \u d\u d / " mm Diametrul piesei de prelucrat P este calculat conform uneia dintre formulele din tabel , cap , ca și pentru extragerea sticlei (vezi Fig , b) cu o flanșă cu diametrul Рf = = mm: P \u d -b lg + ^ + ^ + x P + g h-£^ - dȘ \u d \u d J -f- r|-f-Of - d% = \u d / - l- - + - + , - + " + l- - + , - + - = mm Conform tabelului , cap , pentru s: D = - : = , și Dacă: Do = = : = , , găsim valoarea coeficientului primului desen mt - , -rO Prin urmare, într-o singură operație, este posibil să desenați un pahar cu un diametru Ro \u d - , \u d , mm Astfel, un pahar (vezi Fig , d) poate fi obținut într-o singură operație Cu această opțiune, diametrul piesei de prelucrat și, în consecință, consumul de material pentru a obține o anumită piesă va fi semnificativ mai mic decât la desenarea cu un segment inferior Toate operațiunile: tragerea unui pahar cu diametrul de mm la o adâncime de mm, perforarea unei găuri tehnologice cu diametrul de mm, flanșarea acestuia la o înălțime de , mm și tragerea unui pahar cu diametrul de mm și un înălțime de mm (vezi Fig , d), poate fi combinat într-o singură ștampilă, al cărei design este prezentat în Fig Piesa de prelucrat inițială cu un diametru de mm este plasată (Fig , a) pe planul matricei între opritoarele La coborârea părții superioare a ștampilei în prima etapă (Fig , c), sub influența tamponului , matricea este coborâtă (forța dezvoltată de tamponul , depășește semnificativ forța arcurilor ), comprimând arcurile până când se oprește la baza suportului de matrice In acelasi timp Matrice pentru flanșare, formare, distribuție etc Orez Acțiune combinată de ștampilare pentru două hote, perforare și flanșare: a ' este începutul operaţiei; b - pozitie extrema inferioara; în = poziție intermediară; d „scheme pentru calculul arcurilor Flansare și recoacere Spring - analogic Spring acceptat (număr de bile de lucru n) conform calculului (numărul de lucrători Oitkob n " mm; ov = MPa Coeficientul KW este determinat din tabel Și, cap : pentru t = , kW = , atunci P't \u d - - \u d N kN Forța de flanșare se calculează prin formula ( ), în care înlocuim Do = mm; d = mm (vezi Fig , d); s== mm; s = = MPa Rotb \u d - ( - ) \u d N kN Forța de perforare a unei găuri tehnologice cu diametrul de mm este determinată de formula ( ), Ch , în care înlocuim L = stdo = = , - ^ , mm; s= mm; av = MPa - luat pentru decalajul normal dintre poanson și matrice (vezi mai sus) P \u d , - , \u d N \u d , kN Forța necesară pentru a apăsa flanșa piesei de prelucrat la extragere este determinată de formula ( ) f ch, , în care înlocuim specifica Flanșare și perforare forță nouă de presare pentru alamă N/mm O astfel de creștere este dictată de necesitatea reducerii înălțimii tamponului [vezi clarificări la formula ( ) Cap ] Vom accepta bf = mm Apoi, aria sa utilă f bf \u d A ( ' - ) \u d mm , adică va corespunde practic cu valoarea cerută Cu parametrii calculați, înălțimea tamponului în stare comprimată la începutul operațiunii = , - = , mm; la sfârşitul operaţiei H = , - = × mm Dacă tamponul adoptat din considerente de proiectare avea o suprafață efectivă efectivă semnificativ mai mare decât cea necesară, atunci din formula ( , a), cap , ar fi necesar să se calculeze noua valoare a înălțimii tamponului în starea comprimată Hbf, pe baza forței date Pbf = P^f, a ariei sale utile reale și a compresiei necesare În acest caz, compresia relativă φ , atunci articolul aparține primului tip, dacă B/Ry C , apoi celui de-al doilea Pentru primul tip de piese (vezi Fig ), coordonata x a centrului rotunjirii găurii tehnologice și raza acesteia r sunt calculate folosind formulele x = R (e > ); + Kotb (paisprezece) Filiere pentru flanșare, formare, distribuție etc ( ) cazuri Pentru al doilea tip de piese (vezi Fig ) x \u d B / (e \u d ); g ° " P + Kotb Cea mai mare adâncime de flanșare în ambele este calculată prin formula ^otbmax ~ " r /C Tb + , (rn + rm + $)" La derivarea acestei formule, se presupune că fmln = , x Optimitatea acestui raport este confirmată experimental Valoarea lui /Sotb pentru această metodă de flanging poate fi luată prin reducerea valorilor corespunzătoare \u b\u bftbA "date în tabel , , - , ori Cu toate acestea, deoarece în acest caz Kotb depinde și în mare măsură de parametrii geometrici ai piesei ștanțate, valoarea sa finală ar trebui clarificată empiric În procesul de calcul, trebuie verificate două condiții: B> x; - > , ( ) a căror îndeplinire este necesară pentru această metodă de flansare Razele de curbură de pe marginile pieselor de lucru iau: um == ( - ) s; rn = ( , - , ) s La perforarea ulterioară a unei găuri în partea inferioară a piesei, înălțimea d depinde de dimensiunea Vp a poansonului, care se realizează cu un anumit decalaj rp în raport cu dimensiunea flanșei B Înălțimea laturii de partea ND este mai mică decât înălțimea flanșei / otb cu dimensiunea y, care (vezi Fig , b) poate fi calculată prin formula Y = (ga + $) - /(s - rp) ( rp - s - znp) (optsprezece) Exemplu Este necesară flanșarea unui orificiu dreptunghiular A X B, așa cum se arată în fig , a, apoi faceți o gaură în partea de jos cu o lățime Vp Date inițiale: B = mm; Otrava = mm; = mm; hm = ■in mm; s = , mm; Material: oțel ambutisat adânc Accept- turnare în relief Mai gp „ , mm; gpr = , mm Pentru înălțimea necesară Yad == mm, este necesar să faceți flanșă la o adâncime [vezi Fig formula ( )] Yaotb \u d + y \u d + ( , + , ) - - / ( , + , ) ( - , + , - , ) \u d , mm Verificăm respectarea condiției Ru > s De fapt, mm, s = , mm, prin urmare, condiția este îndeplinită Deoarece V / Ru = / = = cP, unde q este forța specifică de gofrare, luată pentru aluminiu - L/mm ; pentru alama - L/mm ; pentru oțel moale - L/mm ; F - plat apus de soare zona de proiecție a reliefului ștanțat pe un plan perpendicular pe direcția de acțiune a forței mm Matrițele pentru turnare în relief conțin de obicei o matrice și un poanson care repetă configurația reliefului care urmează să fie ștanțat, ținând cont de anumite goluri în locurile de rotunjire (vezi Fig , a) APUS DE SOARE În timpul cusăturii (Fig ), materialul este întins de la ndQ la Întinderea permisă este determinată de o alungire relativă de , % Prin urmare, condiția de cusătură este s ( ) Dimensiunea înălțimii h a piesei de prelucrat inițiale este calculată în același mod ca pentru îndoire sau ondulare În fig DISTRIBUȚIE ȘI SERIZARE Distributie Dacă diametrul cilindrului gol inițial este dQ, atunci cel mai mare diametru dlf la care se poate realiza expansiunea (Fig ): Arazd^o" ( ) unde TSraD ■ este coeficientul de distribuţie, în funcţie de grosimea solidă a piesei de prelucrat Pentru oțelul moale, valorile lui / (secțiunea sunt date mai jos s/dQ , , , , , , Arazd • • • , , , , , , s/dQ , , , , , A^ secţiune • • • , , , , , Grosimea materialului în timpul distribuției scade Cea mai mică grosime în punctul de cea mai mare tensiune este determinată de formulă Distribuția poate fi efectuată pe marginile piesei tubulare sau pe partea sa din mijloc în matrițe cu matrițe despicate, medii elastice și alte metode Dimensiunile semifabricatului pentru distribuție sunt determinate pe baza egalității volumelor semifabricatului și piesei, fără a ține cont de modificările grosimii metalului De exemplu, pentru piesa prezentată în fig , b, volumul de material al piesei finite se calculează din dimensiunile date dlt dQ și h și dimensiunile inelarului Distribuție și sertizare da Orez Scheme de distribuție: a - poanson elastic; b - în matrice divizată; c - în două tranziții coaste Apoi, prin valoarea acestui volum (presupunând că grosimea s a materialului ștanțat este neschimbată), se află înălțimea piesei de prelucrat H Valoarea maximă maximă a forței Rrazd (N) pentru a doua tranziție de expansiune (Fig , c) fără calibrare poate fi estimată prin formula Rdiv - , TSOB (dL d )> ( ) unde ov este rezistența la rupere a materialului ștanțat, MPa; alți parametri, mm Posibilitatea de sertizare semifabricate cilindrice într-o singură operație este determinată de raportul de sertizare (Fig ) d = KobyaA ( ) În tabel arată valorile / modelare, expansiune etc Orez Opțiuni de bază de sertizare: și cilindric; b - conic; c —* sferic depinde și de grosimea relativă a materialului Deci, pentru oțelul moale, această dependență este după cum urmează (la a = °, vezi Fig ): s/D , , , , , , ^obb , , , , , , s/D , , , , , ^obzh , , , , , Odată cu scăderea unghiului a, valoarea lui / Raport de sertizare Material de ștanțare Tip matriță fără contrapresiune cu contrapresiune externă cu contrapresiune internă și externă Oțel moale , - , , - , , - , Alama , - , , - , , - , Aluminiu , - , , - , , - , Distribuție și sertizare Cu o compresie excesivă, se formează pliuri pe suprafața metalică Prin urmare, dacă raportul real d/D este mai mic decât valoarea permisă Ko$zh> dată mai sus, atunci sertizarea ar trebui efectuată în mai multe operații În acest caz, se calculează numărul de operațiuni necesare pbzh formula pr lgd/D ІёKobzh' ( ) unde Kobzh este factorul de sertizare acceptat pentru o operație Înălțimea H a piesei destinate sertării este determinată aproximativ din condiția de invarianță a volumului de material din zona de sertizare: pentru sertizare cilindrică (vezi Fig , a) D păcat a Vdd (treizeci) pentru sertizare conică (vezi Fig , b) tfa = , (ht + D -d VDd sin a ( ) pentru sertizare sferică (Fig , c) H, \u d hi - / ia + , ( + Y ■ £) y / D * - # ( ) Valorile calculate ale H sunt rafinate experimental Forța necesară pentru sertizarea piesei de prelucrat prezentată în fig , a, este determinată aproximativ de următoarea formulă: -robj = [i (o - d) ( + c ctg a) - l, s / d \ /opch t ( + -cos a ), ( ) Lobby \ um / J unde av este rezistența la rupere a materialului ștanțat, MPa; Dud—diametre (vezi Fig ), mm; a - unghiul conului de sertizare; p este coeficientul de frecare pe suprafața de contact a piesei de prelucrat și a matriței; KObzh - raportul de sertizare real; rm este raza de rotunjire a muchiei matricei Unghiul optim este a - - - ° Cu alte lucruri egale, această valoare a lui a oferă cea mai mică Matrice pentru flanșare, formare, expandare etc Orez Scheme de matrițe pentru sertizare: a - cu o clemă rigidă și un ejector inferior; b - cu o matrice detașabilă și o pană; în - aproximativ cu o matrice detașabilă și un suport pentru pană; g - pentru sertizare sferică; e - & pentru sertizare pe un con; e - pentru sertizare și distribuție simultană (/ - ejector inferior; - matrice; - ejector superior; - poanson; - știft restrictiv; - pană; - semimatrice mobilă; - suport pentru pană; - restrictiv inel) Efortul lui Robj În acest caz, pentru cazul p = , , formula ( ) se transformă în forma G Robj \u d Ov [ , + ( ) Această formulă poate fi utilizată cu suficientă precizie la a = -g- o și p = , - , La ștanțarea cu viteze de glisare mai mari de mm/s, valorile forțelor determinate de formulele ( ) și ( ) ar trebui să crească cu - % Editare și calibrare Când se efectuează sertizarea, a cărei diagramă este prezentată în Fig , b, -^obzh Jts ( ) unde ^prv este forța specifică de îndreptare, N/mm ; RPv este aria suprafeței îndreptării, mm În cazul îmbinării pieselor plate din oțel moale, valoarea Filiere pentru flanșare, formare, distribuție etc Orez Scheme pentru îndreptarea semifabricatelor plate oase; — N/mm — pentru un poanson și o matrice cu suprafețe de lucru punctate Pentru editarea altor materiale, valorile dpra pot fi preluate din Tabel (vezi cap ) La îmbrăcarea cu un pumn și o matrice cu suprafețe de lucru cu vafe, cu suprafețele f crescătoare, trebuie luate valori crescute ale dprv Suprafețele de lucru ale poansonului și ale matricei după revenire trebuie să aibă o duritate de cel mult HRC În cele mai multe cazuri, calibrarea se efectuează după îndoire, tragere și alte operații de modelare pentru a reduce razele de curbură (vezi capitolele și ), pentru a crește precizia dimensiunilor diametrale ale cupelor alungite, cutiilor etc De regulă, forma a pieselor de lucru ale matrițelor pentru calibrare repetă formă de ștampilă Alungare Orez Ștampila pentru calibrarea piesei după desen: / — • suport pentru poakeon; - pumn; - matrice; >— ejector; - împingător; extractoare; " tampon; împingător piesa de prelucrat forjată, iar dimensiunile acestora sunt luate în așa fel încât, datorită golurilor reduse dintre matrice și poanson, să se realizeze o creștere a preciziei dimensiunilor piesei ștanțate (Fig ) Forța de calibrare, dacă este efectuată fără îndreptare, este mică și de obicei nu este calculată MINERIT În cele mai multe cazuri, urmărirea se efectuează într-o matriță închisă fără a expulza metalul din cavitatea sa de lucru Într-o ștampilă deschisă, urmărirea este folosită numai pentru articole mari Modelul necesar este aplicat prin gravare (sau extrudare cu un poanson principal) pe suprafețele de lucru ale matricei sau poansonului (sau ambele - dacă este bătut un model cu două fețe) într-o imagine în oglindă și este transferat pe suprafața piesei de prelucrat în timpul bateriei În același timp, forța de gofrare necesară, N: P verifica \u d ^ verifica ^ verifica "( ) Matrice pentru flanșare, formare, distribuție etc unde ?check este forța specifică de batere, N/mm ; FqeK este aria de proiecție a piesei supuse gofrarii pe un plan perpendicular pe direcția forței de gofrare, mm : N/mm Tacâmuri din oțel inoxidabil — de monede: Nichel - argint - aur — Imagini: simplu mare pe alamă - la fel, pe oţel - complex mic pe otel - cu două feţe fine pe oţel — Cadrane subțiri din alamă - Capitolul CARACTERISTICI DE PROIECTARE ALE MATRICELOR CU ELEMENTE DE LUCRU DIN aliaje dure CERINȚE PENTRU MATRICE CU ELEMENTE DE ALIE DURE ȘI CARACTERISTICI DE PROIECTARE ALE PIESELOR DE LUCRU Cerințe de ștampilă Aliajele dure au o tendință crescută de a se rupe, prin urmare, numai dacă se respectă cerințele speciale de proiectare și tehnologia, este posibilă operarea fiabilă a matrițelor cu elemente de lucru din aliaje dure, așa-numitele matrițe de carbură, și creșterea durabilității acestora cu zeci și de sute de ori în comparație cu matrițele cu elemente de lucru din oțel Design-urile moderne ale matrițelor din aliaj dur ar trebui să ofere o rigiditate crescută în comparație cu matrițele din oțel, o direcție mai precisă și mai fiabilă a părții superioare a matriței în raport cu partea inferioară, o aproximare maximă a axei tijei de centrul de presiune al matriței, durabilitatea și fiabilitatea unităților de îndepărtare și a elementelor elastice, rezistență crescută la uzură a benzilor de ghidare, posibil mai multe remașinări și nicio concentrare a tensiunilor pe carbură Creșterea rigidității și rezistenței plăcilor se realizează prin creșterea grosimii acestora Deci, pentru matricele cu dimensiunea planului de x mm, se recomandă o grosime a plăcii inferioare de – mm Pentru a ușura ștampilele, se pot folosi plăci de – mm grosime, în timp ce sub ștampilă trebuie instalată o placă specială de ștanțare cu grosimea de – mm, diametrul orificiilor de lucru pentru ieșirea deșeurilor și piesele în care trebuie să fie de – mm mai mare decât diametrul orificiilor din ștampila plăcii inferioare Plăcile inferioare și superioare și placa ambalajului sunt realizate din oțel Aceste plăci sunt tratate termic la o duritate de - Abatere de la plat Duritatea bazei matricei și a suprafeței plăcii de matriță inferioară adiacentă acesteia, precum și partea din spate a poansonelor cu un suport pentru poanson și suprafața plăcii superioare (sau a plăcii de suport intermediare) adiacentă acesteia, ar trebui nu depășește , mm Nesob Proiectarea matrițelor din carbură Respectarea acestei cerințe poate reduce durabilitatea ștampilei de mai multe ori Șuruburile cu matriță din carbură sunt fabricate din oțel și apoi tratate termic Trebuie avut în vedere că chiar și o ușoară întindere a șuruburilor duce la o scădere a rezistenței matrițelor din carbură O direcție mai precisă și mai fiabilă a părții superioare a matriței de carbură în raport cu partea inferioară în comparație cu cea din oțel se realizează prin utilizarea ghidajelor de rulare (cel puțin patru) Preîncărcarea recomandată în ghidajele cu bile este de , - , mm În unele cazuri, se utilizează o interferență de , - , mm Creșterea tensiunii duce la scăderea rezistenței ghidajelor Cu toate acestea, este recomandabil să creșteți preîncărcarea atunci când tăiați material subțire de până la , mm grosime sau când lucrați la echipamente de presare uzate Rezistența ghidajelor de rulare este de - milioane de cicluri de funcționare, în funcție de cantitatea de tensiune Coloanele și bucșele sunt realizate din oțel ШХ După tratamentul termic, duritatea lor este de - H#Cb Ghidajele de rulare sunt utilizate la tăierea materialelor cu grosimea de până la , mm Aproximarea maximă a axei tijei față de centrul de presiune al ștampilei este furnizată constructiv pe baza calculelor Compensarea neperpendicularității cursei glisorului față de suprafața mesei de presă se realizează prin utilizarea unor tije plutitoare și a punctelor de atașare a matrițelor mobile la presă Eliminarea concentrației tensiunilor în aliajul dur se realizează prin rotunjirea colțurilor din ferestrele matricei cu o rază de , – , mm (cu excepția unghiului de lucru în fereastra cuțitului treptat a matriței secvențiale) și determinarea grosimii matricea, lățimea minimă a peretelui său și distanța dintre ferestrele de lucru pe baza calculelor relevante Asigurarea durabilității și a fiabilității elementelor de îndepărtare și ghidare a benzii se realizează prin întărirea decupatoarelor cu plăci de oțel întărit și elemente din aliaj dur, utilizarea tijelor de ghidare și a dispozitivelor de detașare din aliaj dur pentru ghidarea și ridicarea benzii și utilizarea de noi desene Cerințe pentru ștampile A) Orez Dispozitive de îndepărtare a benzii: - bandă; - decojie; - matrice; - primăvară; plută; - placa de jos; - bară de ghidare tragători Cele mai frecvente sunt două tipuri de adezivi: cele care asigură direcția benzii atunci când aceasta se deplasează peste matrice (Fig , a) și cele care nu o asigură (Fig , b) Utilizarea acestuia din urmă necesită prezența în ștampilă a unor elemente separate pentru ghidarea benzii Extractoarele mobile în majoritatea cazurilor sunt executate pe ghidaje de rulare Ghidajele au cea mai mare rigiditate dacă coloanele sunt fixate rigid pe extractor (Fig ) Pentru a evita distorsiunile rezultate din prezența bavurilor pe bandă, extractorul nu este apăsat pe bandă; distanța dintre acesta și bandă este de , - , mm (Fig ) La perforarea pieselor din material cu o grosime mai mare de , mm, de regulă, matrițele cu un Orez Ghidajele extractoare: I * - placa de sus; - maneca " separator; - * coloana " - tractor; placa de jos Orez Ștampila cu extractor mobil - bloc matriță cu ghidaje de rulare; - nod tampon; - suport de pumni cu pumni; ~ tractor mobil cu placa de suport; - dirijarea topirii; - matrice; - bandă Proiectarea matrițelor din carbură tractor Piesele poansonate în aceste matrițe sunt ușor inferioare ca planeitate față de cele obținute în matrițe cu un extractor mobil, deoarece ștanțarea are loc cu muchii de lucru ascuțite ale poansonelor și matrițelor Cresterea rigiditatii poansonelor se realizeaza prin reducerea lungimii acestora la minimul admis si prin folosirea poansonelor trepte Este necesar ca poansonul să fie bine fixat în suportul pentru poanson Ca regulă generală, grosimea suportului poansonului trebuie să fie de cel puțin x/s din înălțimea poansonului O creștere a numărului de reticulări se realizează fie cu un unghi mic de înclinare în ferestrele de lucru ale matricei ( - ’), ceea ce permite un număr mare de reticulări fără a depăși spațiul admisibil dintre poanson și matrice, fie la utilizarea matrițelor cu poanson care au pante pe suprafețele de lucru, invers cu pantele din ferestrele de lucru ale matricei Pantele de pe poansoane sunt de - ', pantele din ferestrele matricei sunt de - ' Panta inversă a poansonelor este obținută automat în timpul perforației EDM inversă a poansonelor, în special, la fabricarea poansonelor prin metoda de conjugare complexă a elementelor de tăiere Modele ale pieselor de lucru ale timbrelor Modelele matrițelor din carbură depind în mare măsură de metodele de fabricare a principalelor părți de formare, în special a matrițelor Cele mai comune sunt două metode de prelucrare a matricelor: șlefuirea cu diamant și tăierea electroerozivă cu un electrod neprofilat În conformitate cu aceasta, modelele de matrice sunt împărțite în secțiuni și solide Șlefuirea cu diamant face posibilă obținerea unei precizii ridicate și a unei rugozități scăzute a suprafeței matrițelor, dar necesită lucrători cu înaltă calificare, deoarece matrițele sunt fabricate din secțiuni care trebuie ajustate și îmbinate între ele Echipamentele electroerozive moderne fac posibilă producerea de matrițe din carbură solidă cu ferestre de lucru de formă complexă și de înaltă precizie Matricele solide în comparație cu matricele secționale au avantaje semnificative: rigiditate și fiabilitate mai mari (în timpul funcționării, nu se formează goluri la joncțiunea secțiunilor); mult mai ușor de fabricat; Cerințe pentru ștampile vă permit să automatizați complet procesul de prelucrare a ferestrelor de lucru (pe echipamente electroerozive CNC) Avantajele prelucrării cu descărcare electrică sunt vizibile în special la fabricarea matrițelor de dimensiuni mici și a matrițelor pentru piese de configurație complexă Aliajul dur are mult mai puțină rezistență la solicitările de tracțiune decât oțelul Prin urmare, matricele solide, precum și matricele secționale, trebuie fixate în suporturi cu o anumită etanșeitate Preîncărcarea compensează tensiunile de spargere care apar atunci când matricea este încărcată Optimul este o preîncărcare uniformă de-a lungul conturului, care este posibilă numai la presarea matrițelor cilindrice La apăsarea matricilor dreptunghiulare sau mai complexe, interferența este neuniformă Trebuie avut în vedere că în matrițele (inserții) dreptunghiulare din carbură apropiate de acestea în configurație, cea mai mare forță de compresie are loc în colțuri La presare trebuie asigurată o rigiditate suficientă a clemei Dacă este dificil să se obțină rigiditatea necesară a suportului, acesta este tăiat în placa de jos a ștampilei sau sunt introduse pene pentru a întări și mai mult suportul Datorită costului ridicat al carburii și capacității limitate a echipamentelor de sinterizare cu carbură, matrițele sunt fabricate din mai multe semifabricate de carbură De exemplu, o matriță pentru tăierea secvențială a foilor rotorului și statorului unui motor electric cu o dimensiune maximă a piesei de mm este realizată din șase semifabricate (Fig ) Cele mai bune rezultate sunt obținute prin presarea fiecărui element de carbură într-o fereastră separată La presarea mai multor semifabricate din aliaj dur într-o fereastră a suportului, trebuie să se țină cont de următoarele cerințe: parametrul de rugozitate al suprafețelor îmbinate este Ra , μm, abaterea de la planeitatea acestor suprafețe este de , mm, abaterea de la perpendicularitatea suprafeţei de îmbinare pe planul bazei este de , mm la înălţimea matricei Cu diferite dimensiuni de inserții, este de dorit să se prevadă încuietori pentru fixarea lor mai rigidă În unele cazuri, se recomandă ca inserțiile de carbură să fie plasate de-a lungul unui cilindric V L Marchenko și alții Proiectarea matrițelor din carbură A-A Orez Matrice cu șase elemente din carbură instalate în ferestre separate suprafață (Fig ) În unele cazuri, matricele sunt realizate combinate; o parte a matricei este făcută întreg, o parte este secțională Acest lucru este oportun dacă există ferestre mari în matrice (Fig ) Experiența în operarea matrițelor de despărțire din aliaj dur, poansonelor și matrițelor (sau numai matrițelor) din care sunt realizate prin metode electroerozive, ne permite să revizuim cerințele existente, prezentând Orez Fig Matrice de matriță pentru tăierea plăcilor statorului și rotorului unui motor electric cu elemente din aliaj dur unite de-a lungul unei suprafețe cilindrice - insert rotund; - o inserție cu o suprafață cilindrică exterioară! inserție cu suprafață cilindrică interioară; •— clip Cerințe pentru ștampile Orez Elemente de fixare ale poansonelor prefabricate: a - cu ajutorul acelor; b prin apăsare Orez Matrice combinată: - insert dintr-o bucată; — părți în secțiune ale matricei; - clip la rugozitatea suprafețelor ferestrelor de lucru ale matrițelor și a părții de lucru a poansonelor La perforarea diferitelor materiale cu o grosime mai mare de , mm, rugozitatea suprafețelor de lucru ale matrițelor și poansonelor trebuie să fie Ra = , µm Rezistența matricelor realizate prin prelucrare prin electroeroziune fără rafinare ulterioară a metalurgiei nu este inferioară matricelor finite (finisarea asigură Ra = , μm) Poansonele sunt realizate fie în întregime din aliaj dur, fie prefabricate cu un suport din oțel Poansonele solide au o rigiditate suficientă și sunt relativ ușor de fabricat, dar necesită un consum mare de aliaj dur Poansonele prefabricate sunt utilizate în diferite tipuri, diferă prin metoda de fixare a piesei de carbură pe suport Cea mai fiabilă este fixarea mecanică, în care nu apar solicitări interne în aliajul dur Fixarea cu șuruburi și știfturi este fiabilă și tehnologică (Fig , a), totuși, orificiile pentru fixarea cu știfturi și știfturile în sine trebuie făcute cu mare precizie O interferență de peste - microni la presarea știfturilor într-o piesă de prelucrat din aliaj dur este inacceptabilă Este necesar să se prevină căderea știfturilor în timpul funcționării ștampilei Pentru aceasta se fac gulere pe ele (capete) * Proiectarea matrițelor din carbură Orez Fixarea elementelor de poanson cu ajutorul unei chei și a unui fir realizat direct în aliaj dur: - element din carbură cu filet; - suport din otel; - * șurub pentru fixarea unui element din aliaj dur; - cheie; - șurub de fixare a cheii Recent, s-a răspândit strângerea poansonelor prefabricate cu ajutorul filetelor realizate direct în aliajul dur (Fig ) Firul este tăiat fie în semifabricate plastifiate, fie cu ajutorul unui dispozitiv special pe o mașină electroerozivă de perforare În acest caz, șuruburile tratate termic sunt folosite pentru a fixa aliajul dur de oțel și, de regulă, sunt fixate cu un compus epoxidic pentru a preveni deșurubarea Fixarea elementelor din aliaj dur în poansonele prefabricate se realizează, de asemenea, cu ajutorul unui pervaz și al unei chei (vezi Fig ) La multe întreprinderi a fost introdusă sudarea prin difuzie a elementelor din aliaje dure ale poansonelor cu cele din oțel Legătura de difuzie are o rezistență suficient de mare Tensiunile termice care apar în timpul procesului de sudare pot fi în mare măsură eliminate printr-un ciclu termic optim și prin utilizarea plăcuțelor intermediare de uzură Experiența a arătat că materiale precum nichelul NP și permalloy HXC îndeplinesc cel mai pe deplin cerințele pentru garniturile de expansiune intermediară La sudarea aliajelor dure la oțeluri carbon fără distanțiere intermediare, se formează o zonă de tranziție fragilă în îmbinarea sudată Lipirea cap la cap obișnuită a elementelor de perforare cu lipituri dure nu garantează funcționarea sa fiabilă Cu sarcini de impact prelungite, apare întărirea la joncțiune, după care joncțiunea este distrusă Pentru fixarea elementelor prefabricate ale poansonelor se folosesc metode speciale de lipit Selectarea și calculul pieselor de matriță Orez Fig Poanson din aliaj dur lipit (a), elemente ale țintei gulerului, poanson din aliaj dur (b) și panta de-a lungul părții de lucru a poansonului pentru perforarea materialelor groase (c) Un exemplu de metodă specială de lipire este proiectarea unui poanson rotund pentru perforare (Fig , a), unde suprafața de sprijin a inserției din aliaj dur este realizată de-a lungul unui con Durabilitatea unui astfel de poanson nu este inferioară celei a unui poanson din carbură solidă Jocul bilateral pentru lipire este de , - , mm Suportul de poanson este realizat din oțel Kh M ( - Durabilitatea matrițelor moderne din carbură este de zece ori mai mare decât durabilitatea matrițelor cu elemente de prelucrare din oțel O astfel de creștere poate fi realizată cu o alegere atentă a dimensiunilor geometrice ale părților principale și auxiliare ale matrițelor din carbură SELECTAREA SI CALCULUL PRINCIPALULUI ȘI PĂRȚI AUXILIARE ALE MATRILOR Matrice de timbre pentru operații de separare Dimensiunile geometrice ale matricei afectează semnificativ performanța ștampilei De exemplu, jumperii mici între ferestrele matricei duc la ruperea prematură a matriței și la o creștere nerezonabilă a distanței Design, matrițe din carbură Orez Parametrii matrițelor din aliaj dur ale matrițelor de divizare pentru perforare: a - placa de contact; b - placa rotorului; c - parametrii inserției rotunde (/ "- inserție din carbură; - suport; - inserție rotundă) Decalajul dintre ferestre duce la o creștere a consumului de aliaj dur și o deteriorare a calității pieselor ștanțate Grosimea matricei de carbură solidă a matriței de separare este calculată prin formula f/M = s + Km , ( ) unde s este grosimea materialului prelucrat, mm; Lm este un coeficient în funcție de rezistența materialului ștanțat; a , b sunt dimensiunile celei mai mari ferestre din matrice, mm (Fig , a) Valorile coeficientului Km pentru diferite materiale sunt prezentate mai jos: Oțel G ' Bronz, otel si X H Oțel , aliaje de aluminiu, alamă , Aluminiu, cupru , Valoarea grosimii calculate a matricei este rotunjită la cea mai apropiată valoare din rândul ; ; şaisprezece; ; mm În matrice care au mai multe lungi (mai mult de mm) Selectarea și calculul pieselor de matriță Lățimea jumperilor dintre ferestrele din matrice (vezi Fig ) Dimensiuni, mm Grosimea materialului s Lățimea minimă a benzii Grosimea materialului s Lățimea minimă a benzii ti ti ti ti ti" , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , ferestre cu jumperi mai mici de mm lățime între ele, se recomandă utilizarea nu cea mai apropiată, ci următoarea valoare a grosimii matricei din rândul dat În matricele de dimensiuni mici ( X mm sau mai puțin), se utilizează o valoare mai mică a grosimii matricei într-un rând De regulă, grosimea matricei de dimensiuni mici este de mm În acest caz, sub matrice este instalată o placă tratată termic cu ferestre cu , mm echidistant mai mari decât ferestrele din matrice Dimensiunile jumperilor dintre două orificii rotunde, între o gaură rotundă și o fereastră figurată, între vârfurile colțurilor ferestrelor dreptunghiulare (Fig , a) la tăierea oțelului și bronzului sunt luate conform Tabelului Când tăiați alama, cupru și aluminiu, dimensiunea jumperului este luată cu % mai puțin decât atunci când tăiați oțel Dacă gaura de lucru din matrice este făcută cu o fereastră eșuată, lățimea minimă a jumperului este mărită cu valoarea pasului ferestrei eșuate Când se determină distanța minimă / de la fereastra de lucru până la marginea unei matrice dreptunghiulare din aliaj dur (grosimea peretelui matriței) cu cea mai mare lungime a ferestrei de lucru a (vezi Fig , a), trebuie să fie ghidat de datele prezentate în tabel Lățimea minimă a peretelui unei matrice rotunde sau a unei inserții cu o fereastră rotundă (Fig , c) este determinată din Tabel Dimensiunile / și / sunt stabilite pentru matrițe sau inserții din aliaj VK Proiectarea matrițelor din carbură Distanța de la fereastra de lucru până la marginea matricei tb la cea mai mare lungime a ferestrei de lucru (vezi Fig ) Dimensiuni, mm Grosimea materialului este de aproximativ ^ Până la Până la — — — — Până la — — — Lățimea minimă a peretelui matriței rotunde sau inserției (vezi fig ) Dimensiuni, mm Diametrul gaurii matriței d Grosimea materialului s Până la - Până la , , , Peste , Până la , , » » » » , » » „> până la până la » » Forța de spargere pe milimetru a lungimii ferestrei matricei (cu excepția colțurilor ascuțite) cu un spațiu uniform și o aranjare dreaptă a marginilor de tăiere ale poansonului și matricei este calculată prin formula Рр = , P/L, ( ) unde P este forța de tăiere (poansare), N; L este perimetrul ferestrei de lucru a matricei, mm La N/mm, lățimea minimă a peretelui іb și / este mărită de , ori Matrițele și inserțiile din carbură sunt fixate în suport cu o anumită potrivire prin interferență În matricele solide, precum și în cele prefabricate, există trei tipuri de etanșeitate: normală //n, redusă //mind și crescută / uv În majoritatea modelelor de matrițe, de regulă, interferența normală este acceptată Se realizează prin presare la cald atunci când suportul este încălzit la ± °C Etanșeitatea normală (mm) este calculată prin formula Activat - LG / + , , ( ) unde £p este dimensiunea părții de așezare a insertului (matrice), mm Interferența redusă este utilizată la presarea matrițelor din aliaj dur (inserții) într-un suport întărit cu duritatea sa - HRC^, // minte = , / c (patru) Selectarea și calculul pieselor de matriță Presarcina crescută este utilizată pentru presarea matrițelor de stantare cu forțe mari de spargere (pentru ștanțarea materialelor cu o grosime mai mare de , mm), pentru matrițe care funcționează în condiții deosebit de dificile, precum și pentru matrițe de tragere Se calculează după formula / V \u d , / N (cinci) În matricele cu forțe mari de spargere unilaterală în timpul presării, se recomandă utilizarea unei etanșeitate sporită și a gulerelor unilaterale Pentru a evita deformarea peretelui la presarea în matrițe din aliaj dur cu ferestre dreptunghiulare mai lungi de mm, dacă lățimea peretelui (vezi Fig , a) între fereastră și cușcă este de / mm, se recomandă de-a lungul marginilor de matricea efectuați o etanșeitate normală, iar la mijloc, deasupra peretelui, una redusă Matricele cu interferență normală și crescută sunt presate în stare fierbinte, moare cu o interferență redusă, de regulă, în stare rece Creșterea dimensiunii oricărei părți a ferestrei cuștii ca urmare a expansiunii termice atunci când este încălzită la ° C pentru presare este calculată prin formula k = ^ ( + ( ) unde este lungimea oricărei părți a ferestrei cuștii atunci când este încălzită la o temperatură de °C, mm; / este lungimea acestei laturi la o temperatură inițială de °C, mm; at este coeficientul de temperatură al expansiunii liniare atunci când carcasa este încălzită la °C Valorile coeficientului la pentru diferite oțeluri sunt prezentate mai jos: X M , , , U ZOHGSA, SHKH Х Н Т , Lățimea minimă a pereților cuștii fără orificii lt și cu orificii / (vezi Fig ) dintr-o matrice de carbură solidă, presată cu interferență normală, cu o duritate cușcă de - HRC , din oțel , este luate conform tabelului patru Proiectarea matrițelor din carbură Lățimea pereților pentru ambii (vezi Fig ) Dimensiuni, mm Lungimea maximă a inserției din carbură Lungimea maximă a inserției din carbură h ^ Până la Nm , /m St până la , //m St până la LGM YAM » » YAM WM Notă //m - înălțimea matricei Ținând cont de posibilitatea de așchiere a aliajului dur și de rezistența ridicată la uzură a pieselor, distanța dintre poanson și matrice în matrițele din carbură la tăierea materialului cu grosimea de până la mm este de obicei crescută în comparație cu spațiul adoptat în matrițele cu elemente de prelucrare din oțel Distanțe recomandate pentru două fețe pentru tăierea metalelor și materialelor nemetalice sunt date în tabel și Golurile specificate sunt utilizate la o frecvență a curselor de presare de până la pe minut La viteze de perforare mai mari, distanța dintre matriță și poanson este mărită (vezi Cap ) Poansone matrițe pentru operațiuni de separare Forța specifică maximă admisă pe suprafața de sprijin a poansonului depinde de calitatea oțelului și de tratamentul termic al plăcii de bază: Forța specifică maximă admisă, N/mm ; StZ o sută ; U ( - HRC ) ; U ; X ( — // ?SE) Poansonele din carbură solidă sunt fixate în suportul poansonului cu coliere Pentru a economisi aliajul dur, diametrul gulerului este mai mic decât la poansonele din oțel Dimensiunile recomandate ale gulerelor în poansonuri în formă de carbură solidă, dreptunghiulare și rotunde (vezi Fig , b) sunt date în tabel , dimensiunile poansonelor rotunde brazate cu un diametru de până la , mm pentru perforarea găurilor (vezi Fig , a) - în Tabel Selectarea și calculul pieselor de matriță Goluri bilaterale la perforarea metalului în matrițe cu piese de lucru din aliaj dur Dimensiuni, mm Grosimea materialului S Oțel moale clasele și , cupru, alamă, aluminiu t Oțel cu carbon mediu , duraluminiu, bronz Oțel cu carbon ridicat și oțel electric Cel mai mic decalaj Toleranță (+) Cel mai mic decalaj Toleranță ( ~) Cel mai mic decalaj Toleranță (+) , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , La tăierea și perforarea materialelor cu grosimea de – mm, pentru a preveni ruperea părții de lucru a poansonelor, așchiilor și așchierii, precum și pentru a reduce efortul de îndepărtare a deșeurilor sau a unei piese ștanțate, poansonele trebuie realizate cu o pantă de-a lungul părții de lucru (vezi Fig , c) Pentru poansonurile rotunde, se ia auk = z/Z, pentru poansonurile dreptunghiulare și figurate, OyK = z/ , unde z este un spațiu cu două fețe între muchiile de tăiere ale poansonului și matricei Este de dorit să lustruiți suprafața de-a lungul conturului de lucru, oferind o rugozitate de Ra = , μm Suprafața finală, pe de altă parte, ar trebui să fie aspră (Ra === , µm) Cu tăiere unilaterală (tunsare, tăiere) și un unghi de tăiere mai mic de °, parametrul de rugozitate Design matriță din carbură Goluri bilaterale la perforarea materialelor nemetalice în matrițe cu piese de lucru din aliaj dur Dimensiuni, mm Grosimea materialului S etinax, textolit, fibra Mica Cel mai mic decalaj Toleranță ( -) Cel mai mic decalaj Toleranță (+) , —— , , o i , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , —— , , , —— , , , MMM , , , ■■■■* , , , *mv* —— , , , —— —— , , , mm* !!■■■* Dimensiunile umerilor la poansonele din carbură (vezi Fig ) Dimensiuni, mm Grosimea materialului s n 'n hn - , , — , , — , , , — , , - , , Selectarea și calculul pieselor de matriță Orez Elemente ale matricei matriței de îndoire suprafața poansonului de-a lungul conturului de lucru și de-a lungul capătului Ra , µm Moare de îndoire Raza de curbură a matricei r^, adâncimea cavității de lucru h'M și înălțimea inserției Hm (Fig ) pentru îndoirea cu unul și două unghi trebuie luate din Tabel nouă; dimensiuni elf e , e și e (vezi Fig I) - conform tabelului Elemente structurale ale matrițelor matriței de îndoire (vezi Fig ) Dimensiuni, mm Dimensiunile inserțiilor din carbură ale matriței de îndoire (vezi Fig ) Dimensiuni, mm Până la Sf pana la s = - Până la Sf pana la • s = - - Până la Sf pana la Tu e S rev, înălțimea insertului Rm și raza de curbură a matricei rm, iar în cazul învelișului dublu, diametrul exterior al primului și celui de-al doilea carcase Dr și Elementele matricei matriței cu înveliș simplu și dublu sunt prezentate în Fig Diametrul exterior carcasei Оob ~ Dh, ( ) unde t>n este diametrul exterior al insertului Pentru ștanțarea pieselor din oțel cu conținut scăzut de carbon, raza de curbură este luată hm \u d ( - ) s, din alamă și aluminiu hm \u d ( h- ) s Cu benzi duble, diametrul exterior al primei și celei de-a doua benzi este determinat de formulele: Banda dublă este recomandată la desenarea cu piese de subțiere din alamă și oțel cu o grosime mai mare de , mm Înălțimea recomandată a inserției din carbură //m depinde de diametrul interior sau de diagonala inserției dM: De la De la De la până la până la până la mm Elemente elastice și auxiliare ale timbrelor În diferite modele de matrițe din carbură și, în Selectarea și calculul pieselor de matriță În primul rând, în proiectarea matrițelor pentru separarea operațiunilor cu un extractor mobil, fiabilitatea elementelor elastice utilizate este de mare importanță Elementele elastice trebuie să reziste la cel puțin milion de cicluri fără o modificare semnificativă a rigidității Prin urmare, cauciucul din matrițele de carbură nu este recomandat Când se folosesc arcuri spiralate sau Belleville, acestea ar trebui supuse unei verificări suplimentare pentru fiabilitate înainte de a fi instalate pe matriță In caz de spatiu limitat pentru a instala numarul necesar de arcuri Belleville, se recomanda folosirea lor in dublu si triplu Trebuie avut în vedere că centrul de presiune comun al elementelor elastice ale ștampilei trebuie să coincidă cu centrul de presiune al ștampilei Nepotrivirea centrelor reduce drastic durabilitatea matrițelor de carbură de separare După cum a arătat practica, elementele elastice (tampoane) din poliuretan pot fi utilizate cu succes în matrițele din aliaj dur Clasele de poliuretan SKU-PFL și SKU- L, spre deosebire de cauciuc, nu se descompune sub influența uleiurilor, - vă permite să creșteți sarcina specifică de la la N / mm și să creșteți numărul de cicluri de la mii la milion (cu compresie tampon de până la %) Forța de deformare a unui tampon poliuretanic depinde de modulul său de elasticitate, de rigiditatea materialului utilizat și de factorul de formă a pernei Kbf: ^bf ~ ^bază/^parte" unde Gosn este aria de bază, mm ; F oK — suprafața laterală, mm Forțele specifice permise, în funcție de material și factorul de formă, trebuie selectate conform tabelului unsprezece Se recomandă instalarea matrițelor cu o forță de proces de > kN numai pe plăci sub matriță Dimensiunile orificiilor din placa de matriță nu trebuie să depășească orificiile corespunzătoare din placa de matriță cu mai mult de % Grosimea recomandată a plăcii matriței, în funcție de dimensiunea oglinzii matricei și de forța de tăiere, este dată în tabel Design matriță din carbură Forțe specifice admisibile (kPa) pentru elementele din poliuretan ^■bf Tensiune relativă, % ^bf O purtător per tulpină, % scoo-pfl , , , , , , SKU- L , , Notă Pentru a mări / y k diametrul coloanei, mm; | oszh - efortul de compresiune admisibil; pentru oţelul cu o duritate de - HRCâ ia oszh == MPa Filtre de carbură foarte rezistente G În matrițele cu o forță de tăiere mare, se folosesc bucșe de împingere sau bare de împingere, tratate termic la o duritate de - HRC Aria suprafeței de rezemare a manșonului de împingere sau a barei de împingere este determinată pe baza forțelor specifice admisibile de până la N/mm MILĂ DE CARBURĂ EXTREM DE REZISTENTĂ Aceste matrițe se remarcă prin rigiditate ridicată, un design special al extractorului mobil și al suportului de poanson, prezența unui strat de lucru rezistent la uzură (obținut ca urmare a prelucrării cu descărcare electrică) și o pantă inversă a poansoanelor, care asigură constanța golurilor după șlefuire Acest design de matrițe este utilizat în principal pentru tăierea secvențială a foilor de stator și rotor ale unui motor electric de dimensiuni mici (dimensiunea piesei ștanțate nu este mai mare de mm) Durabilitatea totală a acestor ștampile este de - de milioane de seturi de piese Fiecare element al matricei de carbură (Fig ) este realizat dintr-o singură bucată Elementele se fixează în suport prin presare la cald Ferestrele din matrice sunt realizate cu o pantă de – ’ de-a lungul conturului, rugozitatea Ra = , – , µm, înălțimea piesei de lucru – mm Poansonele de contur ondulate și complexe sunt realizate din semifabricate cu o configurație simplă (dreptunghi, cerc), presate într-un suport de poanson Lungimea părții de lucru a poansonelor este de - mm Toate poansonele pentru perforare, cu excepția celor rotunde, sunt realizate asamblate pe un bloc de matriță prin perforare electroerozivă inversă Pe poansoane, se face o polarizare inversă, care reprezintă , din polarizarea matricei Poansonul pentru tăierea tuturor canelurilor rotorului este realizat dintr-un semifabricat, în interiorul acestuia este fixat un poanson rotund pentru perforarea orificiului central al foii rotorului Extractorul din aceste ștampile este montat mobil, combină avantajele unui extractor mobil și fiabilitatea unuia fix În timpul perioadei de tăiere, extractorul este aproape de bandă, iar în timpul îndepărtării benzii, acesta se sprijină pe prinderile rigide în formă de L - limitatoarele cursei extractului asociate cu placa de jos a ștampilei și funcționează ca una tare Dacă este necesar, în formă de L Proiectarea matrițelor din carbură Orez Filă de carbură foarte rezistentă mânerele sunt depărtate, după care tractorul este ridicat Puller are propriile ghidaje cu bile Unitatea de prindere a tractorului este o sticlă specială cu un arc elicoidal cu forță mică și un împingător Extractorul este ridicat cu ajutorul unor chinuri de wolfram P, care servesc și la ghidarea benzii Din partea laterală a matricei , o placă tratată termic este atașată la extractor În extractorul , pe partea laterală a suportului de poanson, este realizat un „buzunar”, care include suportul de poanson / Crearea unui suport de poanson inclus în „buzunarul” extractorului a făcut posibilă creșterea rigidității poansoanelor, astfel încât să nu fie nevoie să ghideze extractorul Înălțimea totală a pumnelor este minimă În ștampilă sunt utilizate patru dispozitive de prindere la distanță cu arc Caracteristicile de fabricație a matrițelor din carbură Toate poansonele au un spațiu uniform de-a lungul întregului contur Fabricarea și alinierea automată a acestora pe matrice se realizează printr-o singură operație - piercing electroeroziv invers direct în blocul matriței folosind metoda complexă de conjugare Placa superioară și placa inferioară sunt realizate din oțel și tratate termic Pentru elementele de lucru (matrice și poanson), se utilizează aliajul dur VK și VK conform GOST - În timpul funcționării, ascuțirea matrițelor se efectuează forțat, după milion de lovituri La ascuțire, un strat de , mm este îndepărtat din matrice și perforați CARACTERISTICI ALE TEHNOLOGIEI DE FABRICAȚIE A MATRICELOR DE CARBURĂ ȘI INFLUENȚA EI ASUPRA DESIGNULUI LOR Fabricarea matricei Matricele matrițelor din carbură sunt realizate prin șlefuire de profil și coordonate, precum și prin metoda electroeroziunii pe mașini de tăiat folosind un electrod de sârmă neprofilat Fabricarea matricelor prin această metodă electroerozivă are o serie de avantaje față de șlefuire: nu necesită performanțe înalt calificate, oferă o productivitate mai mare, în plus, prelucrarea se realizează de obicei automat pe mașini CNC La prelucrarea ferestrelor de lucru ale matricelor pentru operații de separare concomitent cu tăierea, este indicat să se asigure formarea pantelor În același timp, matrițele pentru tăierea-poansarea pieselor din material cu o grosime mai mare de , mm pot fi produse fără prelucrare metalică ulterioară Panta de-a lungul conturului ferestrei matricei se obține cu ajutorul unui dispozitiv special, unde panta în fiecare punct este efectuată conform unui program special sau folosind metoda programelor echidistante Fabricarea poansonelor Fabricarea poansonelor din aliaj dur cu profil complex, cu un spațiu uniform de-a lungul matricei, este asociată cu anumite dificultăți Prin urmare, multe întreprinderi produc matrițe pentru operațiunile de separare cu matrițe din carbură și poansone din oțel Proiectarea matrițelor din carbură Orez Schema de fabricare a unui poanson prin metoda amprentei electrospark: - un poanson cu un contur al ferestrei matricei „imprimat” la capăt; - matrice Orez Schema copierii inverse a conturului de lucru al poansonului de-a lungul sculei cu electrod lamelar: - pumn; - placă electrod-instrument În prezent, există mai multe metode fiabile și simple pentru fabricarea poansonelor din carbură care asigură împerecherea în matrice Metoda de amprentare electrospark a devenit larg răspândită (Fig ) Metoda de cusătură EDM inversă folosind copiatoare intermediare este cunoscută sub denumirea de copiere inversă Esența sa este că pe mașina de perforare cu copiere electroerozivă, conturul de lucru al poansonului este cusut (copiat) de-a lungul electrodului-copiator lamelar cu o fereastră pretratată cu mare precizie (Fig ) Prin această metodă, este posibil să se obțină un poanson cu un spațiu uniform față de matrice Metoda este foarte eficientă, deoarece poate fi folosită pentru a obține automat poansonuri cu contururi de lucru ale celor mai complexe forme și chiar mai multe poansonuri care au o bază comună dintr-o piesă solidă de formă simplă (dreptunghi, cilindru) Folosind această metodă, poansoanele sunt realizate cu raze minime de tranziție de la partea de lucru la bază La proiectarea poansonului, trebuie să se țină cont de faptul că baza poansonului trebuie să fie mai mare decât partea de lucru cu cel puțin , mm pe latură Dezvoltarea acestei metode este metoda de conjugare complexă a tuturor perforațiilor ștampilei Esența metodei Caracteristici ale fabricării matrițelor din carbură Orez Schema de conjugare complexă a elementelor de timbru - placa unei mașini de piercing electroerozive; - bloc de timbre cu ghidaje; - matrice; - garnitura izolatoare; - placă electrod-uneltă; - suport de poanson cu semifabricate de poanson presate; - plăci de căptușeală; - axul mașinii Are loc la perforarea inversă simultană a tuturor poansonelor de formă ale ștampilei cu un electrod de placă situat deasupra matricei, electrodul fiind izolat de matrice, iar perforarea se realizează pe ghidajele ștampilei Această metodă vă permite să distribuiți uniform golurile, să simplificați și să automatizați procesul de asamblare O diagramă schematică a conjugării complexe a elementelor ștampilei este prezentată în fig Un semifabricat de electrod de placă este atașat de matricea finită prin garnituri izolatoare Un electrod de placă este decupat pe o matrice pe o mașină de copiat electroerozivă, având atâtea ferestre formate câte poansoane formate trebuie făcute conform matricei Deoarece toate ferestrele sunt tăiate din aceeași poziție a electrodului în raport cu matricea, aranjarea reciprocă a ferestrelor în electrod corespunde poziției relative a ferestrelor matricei, iar forma ferestrelor repetă forma ferestrelor matricei Fără a scoate electrodul din matrice, acesta este instalat pe placa de jos a blocului matriței în poziția de lucru, pachetul este fixat cu știfturi și fixat cu șuruburi După aceea, placa superioară este pusă pe coloanele ștampilei Un suport de poanson este atașat la acesta cu știfturi și șuruburi, în care sunt presate semifabricate de perforații în formă, având permise mari pentru firmware-ul invers electroeroziv Suportul de poanson se fixează cu aceleași elemente de fixare cu care va fi atașat în timpul funcționării ștampilei În această formă, ștampila este plasată pe masa mașinii de perforare EDM, placa de jos este atașată la masă, Proiectarea matrițelor din carbură cel de sus - la ax, se alimentează electrodul plăcii și se efectuează suportul poansonului și se efectuează fulgerarea înapoi a tuturor poansonelor ștampilei Deoarece electrodul lamelar este tăiat de-a lungul matricei, după firmware-ul invers, se obține automat un spațiu de tăiere uniform de-a lungul tuturor contururilor de împerechere Deoarece firmware-ul se realizează în poziția în care ștampila va funcționa pe presă (pe coloanele blocului sau pachetului), decalajul este menținut în timpul funcționării ștampilei Tehnologia descrisă are toate avantajele metodelor electrotehnologice de împerechere a poansonelor cu o matrice: simplitate, absența operațiilor care necesită performanțe înalt calificate, posibilitatea utilizării poansonilor de rigiditate crescută (monolitice și cu o parte de lucru scurtată) În plus, elimină operațiunea complexă și prost controlată de fixare a poansonelor pe o matriță cu un spațiu uniform Această tehnologie face, de asemenea, posibilă reducerea drastică a cerințelor pentru precizia poziției relative a ferestrelor în suportul de perforare (pentru a extinde toleranța), deoarece permisiunea pentru firmware-ul invers al poansonelor este destul de mare ( , – , mm) pe fiecare parte) Metoda descrisă poate fi utilizată ca bază pentru tehnologia de conjugare în fabricarea matrițelor secvenţiale de carbură cu mai multe poziţii şi a altor matriţe de separare Capitolul FURNIZAREA PERFORMANȚEI MAI MULTE DE FORJARE, FIABILITATE OPERAȚIONALĂ ÎNALTĂ ȘI EFICIENȚĂ A PRODUCȚIEI MATRILOR CARACTERISTICI ALE DESIGNULUI MATRIEI PENTRU FORJAREA RAPIDA Eficiența aplicării ștanțarii de mare viteză Ștanțarea de mare viteză se înțelege a fi efectuată pe prese de mare viteză cu o frecvență de sau mai multe curse pe minut Această ștanțare este utilizată în principal pentru operațiuni de separare Creșterea vitezei echipamentelor de presă este una dintre rezervele pentru creșterea productivității: face posibilă reducerea numărului de prese angajate de - ori și, în consecință, a numărului de executanți, precum și a zonelor de producție În acest caz, durabilitatea ștampilelor crește de , - ori Utilizarea preselor de mare viteză este eficientă la ștanțarea pieselor în loturi de peste , mii de bucăți Matricele pentru mașinile de ștanțat de mare viteză au propriile lor caracteristici Lipsa matrițelor care să îndeplinească cerințele de ștanțare de mare viteză este unul dintre motivele introducerii insuficient de răspândite a preselor de mare viteză și a utilizării lor ineficiente Mașinile moderne de ștanțat, de regulă, funcționează la viteze mari Ștanțarea de mare viteză poate fi efectuată pe mașini de ștanțat universale cu un număr reglabil de curse cu o forță de – kN (tipurile interne AB , AB , A A, AA etc și tipurile străine PASZ etc ) cu un viteza maxima de pana la de miscari pe minut Pe aceste prese automate sunt instalate matrițe cu mai multe poziții Un efect semnificativ este obținut atunci când se utilizează prese automate specializate cu un mod de antrenare inferioară CH , PA- , ShA- , GZh etc cu o forță de - kN, care sunt echipate cu avansuri de rulare de precizie care oferă o eroare de pas de cel mult ± , mm, ceea ce elimină necesitatea cuțitelor treptate în ștampilă și face posibilă reducerea consumului de metal cu - % Pentru aceste prese Îmbunătățirea productivității ștanțarii Sunt instalate matrițe fără blocaj, care diferă de cele tradiționale printr-un consum de metal și o intensitate a forței de muncă foarte reduse la fabricație Dimensiunile lor totale sunt x mm și X mm Presa PA- are, în plus, o rigiditate crescută și este echipată cu un dispozitiv pentru automatizarea introducerii benzii în zona de lucru a ștampilei Acest lucru extinde capacitățile operaționale ale presei, asigură ștanțarea materialului de până la mm grosime dintr-o bandă de până la mm lățime și asigură siguranță atunci când se lucrează de pe o bandă Modelele tipice ale matrițelor fără blocuri instalate pe prese de tip PA- sunt prezentate în fig şi Ştampila prezentată în fig , permite, gratie difuzoarelor, utilizarea unei benzi mai late În ștampilă sunt folosite ghidaje de rulare Pe- A-A Orez ștampilă fără blocare: / - manșon de ghidare; - placa de suport; - matrice; - extractor de ghidaj; - tractor; - pumn; - suport poanson; - placa de sus; - coloană; - separator Orez d Ștampilă fără blocuri cu coloane la distanță (poziții vezi Fig ) Proiectarea matrițelor pentru ștanțare de mare viteză Orez Cleme speciale pentru presa automata mod PA- pentru fixarea pachetului de jos: - rulment cu bile; - corp de aderență; - ac de păr; - șurub de oprire; - piuliță sferică; - pachet inferior al unei ștampile nebloc; - saiba suport; - pachet de sus; - traversă mobilă; - tabelul mașinii de presare ghidurile realizate în conformitate cu GOST - sunt inacceptabile în acest caz Ghidajele speciale trebuie realizate cu bile cu diametrul de mm Precizia bilelor dintr-un separator trebuie să fie de , mm Preîncărcare între bile, bucșă și coloană , - , mm Bucșele sunt fixate pe placă cu un compus epoxidic sau prin presare cu o fixare prin interferență de până la , mm Fixarea accelerată a unei matrițe fără blocuri este asigurată de utilizarea unor cleme speciale (Fig ), care sunt echipate cu unele dintre presele modelelor de mai sus La matrițele bloc multipoziții montate pe prese automate de mare viteză cu o forță de - kN se folosesc plăci de grosime crescută, precum și decupaje din oțel călit, prelucrate prin metode electroerozive cu o potrivire exactă la matrice Alături de ghidajele cu bile se folosesc ghidaje cu role sau ghidaje cu elemente speciale de rulare pentru a asigura contactul de-a lungul liniei (Fig ) Utilizarea compușilor epoxidici pentru a forma suprafața de ghidare este inacceptabilă datorită coeficientului termic ridicat de expansiune liniară și conductivității termice slabe a acestor materiale În acest scop, este indicat să folosiți fontă, materiale pulverulente sau inserții din bronz Ultimul sub- Cerințe pentru matrițe pentru ștanțare de mare viteză și caracteristici de proiectare care asigură aceste cerințe Caracteristici de design Cerințe pentru matrițe pentru matrițe cu mai multe poziții montate pe prese de tip AB , PASZ etc , cu o forță de – kN; — kN Rigiditate crescută Stabilitate ridicată și precizie a mișcării părții superioare a matriței în raport cu cea inferioară Frecare minimă între poanson și extractor Rezistență crescută la uzură a elementelor de lucru Creșterea grosimii și durității plăcilor Diametrul coloanei bloc mai mare (comparativ cu matrițele tradiționale) Utilizarea ghidajelor cu bile rulante cu un număr de bile de , - ori mai mare decât ghidajele în conformitate cu GOST - ; utilizarea rolelor și ghidajelor speciale Tractorul mobil trebuie să aibă propriile ghidaje de rulare (cel puțin patru) Întărirea ghidajelor în geamurile extractoare cu inserții din fontă sau bronz; utilizarea unui extractor din oțel călit; creșterea distanței dintre poanson și extractor cu până la , mm pe latură Elementele de lucru sunt realizate din oțel de scule aliat sau aliaj dur Reducerea lungimii poansonelor (până la mm), ținând cont de ciupirea acestora în suportul de poanson cu - % din lungime Aplicarea ghidajelor de rulare cu bile de mm diametru (de obicei patru) > Extractorul nu este direcția pentru pumni La o înălțime de - mm, distanța dintre poanson și extractor este de , - , mm; pe restul decalajului este crescut Elementele de lucru sunt realizate din oțel de scule aliat dur sau aliat, cu o mică producție în serie de piese ștanțate din oțel U Precizia alimentării materialului pe pas Ghidarea fiabilă a benzii în matriță, reducând frecarea benzii pe oglinda matricei Reducerea maselor în mișcare și a vibrațiilor transversale Eliminarea posibilității de ridicare a deșeurilor în spatele poansonului Asigurarea posibilității de lubrifiere constantă a poansonelor, ghidajelor și materialului ștanțat Asigurarea unor decalaje uniforme între matrice și poansoane Dispozitivele de prindere la distanță (cel puțin două) trebuie să fie încărcate cu arc; este de dorit să se asigure legătura lor cu un dispozitiv de blocare care oprește presa Utilizarea tijelor de ghidare (de regulă, aliaj dur) sau a rolelor de ghidare ale dispozitivelor de detașare care ridică banda deasupra matricei, realizate sub formă de tije sau bile rotative Ușurarea plăcii superioare și a tractorului mobil Utilizarea unui atașament de ștampilă în mișcare la presă sau a unui dispozitiv special care atenuează inerția Canale în poanson pentru trecerea aerului comprimat, sau adâncituri pe capătul de lucru al poansonului, sau anti-autocolante cu arc în poanson Degajare din extractor umplut cu ulei Trebuie prevăzute următoarele: alimentarea cu ulei a ghidajelor matriței; dispozitiv de curățare și lubrifiere a benzii; dispozitiv de blocare pentru a preveni intrarea îmbinării benzii în matriță Toleranțe mai strânse pentru fabricație (în limita a , mm) sau fabricarea prin metode automate de electrotehnologie Furnizat de alimentarea precisă cu role a presei Utilizarea unui ghidaj sub forma unei caneluri de trecere într-o placă călită (extractor de ghidaj), rugozitate Ra = = , µm Utilizarea unui atașament de matriță în mișcare pentru presare Rugozitate mare (Ra ~ = , – , μm) de-a lungul conturului ferestrelor de lucru ale matricei Alimentarea cu ulei în anumite puncte ale ștampilei și a materialului care urmează să fie ștanțat este asigurată de liniile de ulei ale presei Fabricare prin metode automate Electrotech- tehnologii Proiectare matrițe pentru ștanțare de mare viteză co Asigurarea unei productivități sporite de ștanțare Orez Ghidaj cu role cu elemente speciale de rulare: Orez Schema de fixare a inserțiilor de ghidare în extractor / - coloana; - corp de rulare special; - bucșă condus pe placa de ghidare și fixat cu lipici special (Fig ) Belleville și arcuri elicoidale ar trebui folosite ca elemente elastice în aceste matrițe Utilizarea poliuretanului pentru fabricarea elementelor elastice este nepractică Pentru fixarea uniformă și precisă a acestor ștampile se folosesc dispozitive speciale (Fig ) Orez Dispozitiv pentru fixarea rapidă și uniformă a ștampilei pe o presă automată de mare viteză: - timbru; - ghid; - cadru; - primăvară; - pană bilaterală; - stoc; - cilindru hidraulic; - axa; - lipire; - farfurie Proiectarea matrițelor pentru ștanțare de mare viteză Principalele cerințe pentru matrițele pentru ștanțare de mare viteză și caracteristicile de proiectare care asigură aceste cerințe sunt prezentate în tabel Spațiile dintre matriță și poanson în matrițele de ștanțare de mare viteză sunt luate în intervalul de – % din grosimea materialului care este ștanțat Valorile golurilor bilaterale pentru ștanțare la viteze de - de curse pe minut sunt date în tabel Goluri cu două fețe la perforarea materialelor metalice în timpul ștanțarii de mare viteză ( - de curse pe minut) Dimensiuni, mm Grosimea materialului S Oțel moale clasele și , cupru, alamă, aluminiu Oțel cu carbon mediu , duraluminiu, bronz Oțel cu carbon ridicat și oțel electric Cel mai mic decalaj Toleranță ( + ) Cel mai mic decalaj Toleranță ( + ) Cel mai mic decalaj Toleranță (+) , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , Îmbunătățirea productivității ștanțarii CARACTERISTICI ALE PROIECTULUI MATRIEI CU ELEMENTE DE LUCRU FABRICAȚE PRIN METODE ELECTROTEHNOLOGICE ÎN MOD AUTOMAT ȘI SEMI-AUTOMAT Tipuri de timbre Proiectarea acestor matrițe ar trebui să prevadă posibilitatea utilizării unei tehnologii care elimină sau minimizează ponderea muncii manuale la fabricarea matricei și a poansonului, asocierea lor cu un spațiu uniform și, de asemenea, eliminarea potrivirii suportului de poanson și stripper Aceste matrițe trebuie să ofere o durabilitate ridicată, de - ori mai mare decât matrițele realizate prin metode tradiționale (unde poansonele sunt realizate prin șlefuire a profilului, iar matricea, stripperul și suportul poansonului sunt realizate prin tăiere pe banc) Metodele electrotehnologice în modul automat și semi-automat produc în principal matrițe de divizare de următoarele tipuri: ) matrițe secvențiale cu toate poansonele figurate realizate dintr-o placă monolitică (filiere monolitice); ) matrițe cu o singură operație și matrițe de acțiune combinată cu poanson monolitic, realizate prin metoda cusăturii inverse; ) matrițe secvențiale cu piese de lucru realizate pe mașini cu un electrod-sârmă neprofilat; ) aceeași acțiune, combinată Timbre monolitice O trăsătură distinctivă a designului matrițelor secvenţiale monolitice este aceea că toate poansonele și cuțitele treptate, cu excepția poansoanelor pentru perforarea găurilor cu un diametru de până la mm, sunt realizate dintr-o placă monolitică împreună cu placa de suport pentru poanson Acest design crește foarte mult rigiditatea matriței Matricea a matriței monolitice (Fig ) este realizată din oțel de scule aliat cu o duritate de – HRC În ferestrele matricei de-a lungul conturului piesei de lucru este prevăzută o pantă de - ', înălțimea piesei de lucru, în funcție de grosimea materialului de prelucrat, este de - mm Partea eșuată a ferestrei matricei efectuează mai multă muncă Filiere realizate prin metode electrotehnologice ferestre cu , - , mm de-a lungul conturului În prezența punților subțiri și a găurilor distanțate, piesa de lucru este prelucrată pe toată înălțimea matricei cu o pantă de - ' Parametrul de rugozitate al matricei unei ștampile monolitice este Ra = , µm Matrice sunt realizate fără metale și rafinament curbat Poansonele, cuțitele treptate și suportul pentru poanson sunt fabricate din placa ca una singură Orez Ştampila monolitică întreg Pumni, ca ma- tritsu, sunt realizate din oțel aliat, de regulă, Kh M Grosimea plăcii de poanson pentru matrițe cu dimensiuni de gabarit în plan până la X este de mm Înălțimea poansonelor este de mm, înălțimea părții lor de lucru este de mm Dimensiunile laterale a părții îngroșate a poansonului sunt cu , – , mm mai mari decât dimensiunile piesei de lucru Partea îngroșată vă permite să restabiliți partea de lucru a poansonului după rupere sau uzură și crește rigiditatea acesteia Partea de lucru a poansonului este realizată cu o pantă inversă (dimensiunea scade spre partea de tăiere) De regulă, panta poansonului ia , - , din polarizarea matricei Acest lucru permite, la ascuțirea ștampilei, să nu se mărească practic distanța dintre matrice și poanson pentru a uzura completă a acestuia din urmă Pentru a da rigiditate poansonelor și cuțitelor trepte, trecerea de la poansonuri la placa suport poanson se realizează de-a lungul razei Poansonele pentru perforarea găurilor cu un diametru de până la mm pentru confort și ușurință de înlocuire sunt realizate cu plug-in, ca în ștampilele convenționale Se instalează în placa de poansonuri prin potrivire sau, în plus, poansonele ovale sau alte figurate cu scaun rotund sunt fixate din rotație În prezența poansonelor rotunde plug-in, tratamentul termic al părții de lucru a plăcii de perforare se efectuează până la – HRC i și partea superioară a plăcii până la – HRCgt Asigurarea unei productivități sporite de ștanțare ceea ce permite prelucrarea găurilor pentru poansonele rotunde plug-in cu o unealtă din carbură fără a recurge la șlefuirea coordonată a acestor găuri Dacă nu există poansonuri plug-in, placa de poanson împreună cu poansonele este reglată la - HRCâ În cele mai multe versiuni, suportul de poanson monolitic (vezi Fig ) are dimensiuni semnificativ mai mici în ceea ce privește extractorul și matricea Se realizează o probă în extractor - un buzunar în care intră suportul de perforare Acest lucru face posibilă reducerea lungimii poansonelor, crescând rigiditatea acestora, precum și reducerea consumului de material pentru un poanson monolitic Cu acest design, stripperul poate avea o înălțime mai mare decât înălțimea poansonului Extractorul poate fi mobil și fix Datorită rigidității ridicate a poansonelor, nu este nevoie să le ghidați prin ferestrele dispozitivului de stripare Extractorul servește, de regulă, doar pentru îndepărtarea benzilor din poanson Distanța dintre ferestrele extractoare și poansonele este de , – , mm Duritate extractor - HRC Suprafața stripperului, care se află în contact cu banda ștanțată, poate fi călită cu un aliaj dur T K prin aliaje electro-erozive pe instalații precum EFI A etc ; grosimea stratului de aliaj dur aplicat este de , – , mm La perforarea materialelor cu o grosime mai mică de , mm, la extractor este atașată o suprafață de – mm grosime cu o duritate de – HRC^ Este situat în partea de jos a extractorului, între barele de ghidare Ferestrele de lucru în suprapunere sunt efectuate de-a lungul poansoanelor M cu un spațiu de , - , mm pe latură La perforarea materialelor subțiri (grosime mai mică de , mm) și a imposibilității utilizării căptușelii, de exemplu, din cauza lipsei de spațiu pentru fixarea acesteia, a rigidității scăzute etc , duritatea extractorului crește și distanța dintre ferestrele extractorului și pumnului este redusă la , МхМ în lateral În acest caz, ferestrele extractorului sunt de obicei realizate cu un electrod neprofilat conform aceluiași program care a fost folosit la fabricarea matricei, dar cu introducerea unei corecții Matrițele monolitice sunt utilizate atât cu ghidajele de rulare, cât și cu ghidajele glisante La utilizarea ghidajelor de glisare, diametrul coloanelor este luat ceva mai mare decât în cazul convențional Filiere realizate prin metode electrotehnologice timbre de această dimensiune De obicei, un bloc are patru coloane Pentru a îmbunătăți condițiile de centrare a poansonelor de-a lungul matricei în timpul funcționării, în unele cazuri, sunt instalate elemente de fixare suplimentare sub formă de stâlpi speciali presați în placa de perforare Distanța dintre acești stâlpi și găurile suplimentare din matrice trebuie să fie mai mică decât distanța dintre perforații și matrice Părțile rămase ale unei ștampile monolitice nu diferă structural de părți similare ale ștampilelor cu modele convenționale Durabilitatea matrițelor monolitice este de - ori mai mare decât durabilitatea matrițelor de separare a modelelor tradiționale Utilizarea acestor matrițe este eficientă în ștanțarea metalelor neferoase și a oțelurilor structurale În unele cazuri, durabilitatea matrițelor monolitice se apropie de cea a matrițelor din carbură O creștere a durabilității matrițelor monolitice în comparație cu matrițele modelelor tradiționale este asigurată de următorii factori: o creștere semnificativă a rigidității poansonelor; decalaj uniform garantat între poanson și matrice (obținut automat); prezența unui strat rezistent la uzură obținut pe suprafețele de lucru ale poansonelor și matricei prin prelucrare electroerozivă, precum și posibilitatea întăririi la o duritate mai mare fără teama de lesă; prezenţa unei pante inverse pe pumni Matrice cu o singură operație și matrițe cu acțiune combinată cu un pumn monolitic Matrițele cu o singură operațiune cu un poanson monolit sunt proiectate pentru perforarea pieselor cu un număr mare de caneluri subțiri și găuri într-o singură poziție, inclusiv piese cu proeminențe subțiri figurate și mustăți de , – , mm lățime, precum și pentru perforarea pieselor cu jumperi cu o lățime mai mică decât grosimea materialului ștanțat (până la grosimea materialului, de ori grosimea jumperului) O caracteristică distinctivă a ștampilelor (Fig ) este că jumperii și mustații din matrice (decupate cu un electrod de sârmă profilat) sunt umplute cu un aliaj cu punct de topire scăzut, care le fixează și formează fundul unei cavități oarbe, iar poansonul este din placa monolitică Adâncimea cavităţii rezultate ma- c L Marchenko şi alţii Îmbunătățirea productivității ștanțarii A-A Orez Fig Schema unei ștampile pentru ștanțarea pieselor cu punți și caneluri subțiri trits este egală cu grosimea piesei ștanțate La re-macinarea matricei, aliajul cu punct de topire scăzut poate fi precipitat prin poansoane la nivelul inițial Partea de lucru a matricei este realizată, de regulă, cu o pantă inversă (în primul rând la tăierea materialelor cu o grosime mai mare de , mm) Ștampila (vezi fig ) constă dintr-o matrice , a cărei cavitate este umplută cu aliaj cu punct de topire scăzut, astfel încât fundul cavității să nu atingă marginea de lucru a matricei cu o dimensiune egală cu sau puțin mai mare decât grosimea anvelope din materialul prelucrat Ejectoarele sunt instalate în aliaj fuzibil , care asigură îndepărtarea deșeurilor din matricea Ejectoarele trec printr-un orificiu din placa de bază și sunt fixate în suportul În partea superioară sunt instalate un poanson monolit și un extractor parte a ștampilei, care îndepărtează piesa din perforații și o presează pe oglinda matricei în momentul perforarii Punțile subțiri ale matricei sunt întărite rigid cu un aliaj fuzibil, ceea ce le face stabile În timpul cursei de lucru a matriței, poansonele sunt perforate, după care ejectoarele sunt îngropate, iar deșeurile umple spațiul dintre muchiile de tăiere ale matricei și aliajul cu punct de topire scăzut Când poansonii se deplasează în sus cu ejectoarele , sub acțiunea arcurilor (nefigurate), deșeurile sunt împinse în afară, iar extractorul Timbre realizate prin metode electrotehnologice îndepărtează piesa din poansonele După tăierea unui anumit număr de piese, matricea este reascuțită Dacă grosimea materialului ștanțat este mai mică de , mm, ca tampon se folosesc arcuri, iar pentru grosimi de material peste , mm se folosește poliuretan Deșeurile din oglinda matrice sunt îndepărtate cu aer comprimat Pentru a limita intrarea poansonelor în matrice, în matrițe sunt instalate coloane de împingere Aceste matrițe fac posibilă ștanțarea pieselor de formă complexă cu găuri distanțate într-o singură operație și extinderea posibilităților de ștanțare; permit ștanțarea pieselor care anterior puteau fi realizate doar manual sau prin tăiere electroerozivă (piese cu grosimea materialului mai mare decât lățimea jumperului) O caracteristică distinctivă a matrițelor cu acțiune combinată este îngroșarea de-a lungul conturului exterior al matricei poansonului după piesa de lucru și prezența unei raze de tranziție de la piesa de lucru la îngroșare Acest lucru crește rigiditatea matricei poansonului, ceea ce este deosebit de important atunci când grosimea peretelui dintre conturul exterior și fereastră este mică O îngroșare similară se face pe poansonele pentru perforare Selectările corespunzătoare pentru aceste îngroșări sunt făcute în ejector și clemă Mai multe poansonuri de perforare distanțate strâns unul de celălalt (sau toate poansonurile de perforare) sunt realizate dintr-o piesă solidă împreună cu un suport de poanson sau dintr-o piesă de prelucrat a cărei parte de aterizare are o formă simplă (cerc, dreptunghi) Tehnologia de fabricare a matrițelor monolitice se bazează pe utilizarea pe scară largă a metodelor de prelucrare electroerozivă, care fac posibilă automatizarea producției acestor matrițe în mare măsură Perforarea inversă a poansonelor monolitice se realizează fie direct în blocul matriței (piercing complex) [ ], fie placa poansonelor se prelucrează separat, fixându-l pe axul mașinii de perforat La clipirea în bloc, trebuie asigurată o mișcare ușoară (cu mâna) a părții superioare a blocului în raport cu partea inferioară Acest lucru se realizează prin utilizarea ghidajelor cu bile sau prin folosirea ghidajelor glisante Pentru a îmbunătăți centrarea coloanei * Asigurarea unei productivități sporite de ștanțare Bucsele de ghidare culisante sunt fixate cu compus epoxidic Ștampile de acțiune secvențială cu piese de lucru realizate cu un electrod-sârmă neprofilat O trăsătură distinctivă a acestor matrițe este că toate poansonele de profil și cuțitele treptate au o secțiune transversală constantă pe toată lungimea, adică fără umeri și trepte Fixarea poansonelor în suportul poansonului se realizează prin nituire de-a lungul conturului părții sale posterioare ( X °) Pentru a face acest lucru, partea superioară a poansonului este eliberată la – HRC^ sau aceste poansonuri sunt fixate prin turnare cu un aliaj cu punct de topire scăzut sau cu plastic tehnologic (AST-T, butocryl, compuși epoxidici), în care scop sunt caneluri realizate de-a lungul conturului poansoanelor la o distanță de – mm de capătul superior - mm și , - , mm adâncime Fixarea poansonelor se realizează și cu ajutorul unor inserții metalice incluse în aceste caneluri și care acționează ca guler Cu o secțiune transversală mare a poansonului (mai mult de x mm), la capătul superior al poansonului este atașată cu șuruburi o placă de , - mm grosime, care acționează ca guler, sau poansonul este atașat direct de suportul poansonului, în timp ce poansonul este tăiat cu un electrod-sârmă neprofilat dintr-o piesă de prelucrat pretăiată tratată termic ( - HRCd) de o înălțime corespunzător mai mică În funcție de materialul care urmează să fie ștanțat, materialul piesei de prelucrat este X M, X F , U A etc Dacă există o gaură în poanson pentru dispozitivul de prindere, acesta este pre-tratat cu o toleranță de , – mm pe latură și, în final, cu un electrod neprofilat (rugozitate de-a lungul conturului găurii Ra = , µm) În prezența poansonelor subțiri (cu o lățime mai mică de mm), înălțimea totală a poansonelor pentru a le crește rigiditatea este minimă, de regulă, - mm (cu un extractor și o înălțime a suportului de poanson de mm, și o grosime a șinelor de ghidare de – mm) Poansonele pentru material de perforare cu grosimea de până la , mm sunt realizate cu un adaos de finisare de , – , mm pe latură și, pentru a asigura un spațiu uniform, finisarea se efectuează de-a lungul ferestrei matricei Rugozitatea conturului Ra , µm În unele cazuri, la furnizarea pe mașini de decupare electroerozive Ștampile realizate prin metode electrotehnologice precizie mai mare de prelucrare (în limita a , mm) datorită instalării senzorilor de control și aplicării corecțiilor sau prin utilizarea unei mașini de electroeroziune Agiecut DExM de tip EDM, fabricată de Agie, cu dispozitiv software Agiemeric, este posibil să se producă poansone pt material de perforare cu grosimea de , - , mm fără finisare Benzile de ghidare în cele mai multe cazuri sunt realizate fără opritoare de închidere Sunt fabricate din țagle dreptunghiulare standardizate tratate termic, în care sunt prefabricate găuri de montare; duritatea piesei de prelucrat - HRCQ Matricea, stripperul și suportul de perforare (setul de plăci ale pachetului) matrițelor secvențiale sunt realizate cu un electrod-sârmă neprofilat conform uneia dintre opțiunile prezentate în tabel Matrice cu acțiune combinată cu piese de lucru realizate cu electrod-sârmă neprofilată O caracteristică distinctivă a acestor matrițe este secțiunea transversală constantă (fără umeri și îngroșări) a matricei de poanson și a poansonelor, rugozitatea de-a lungul conturului lor de lucru Ra = , -N μm (Fig ) Pereții ferestrei de lucru a matricei sunt perpendiculari pe bază Orez Fig Ştampilă de acţiune combinată cu piese de lucru realizate cu un electrod-sârmă neprofilat Îmbunătățirea productivității ștanțarii Fig Variante de fabricare a stivelor de matrițe secvențiale cu un electrod neprofilat Schiță de prelucrare Caracteristici principale de fabricație S = , - , MM Întregul set de plăci se realizează separat conform unui singur program Producția exactă a unui set de aceste piese este asigurată de programul mașinii, care vă permite să ajustați programul pentru fiecare parte a setului Matricea se realizează cu o pantă de - *, în funcție de grosimea materialului ștanțat (panta firului este conform programului); Ra = , um Alinierea coordonatelor contururilor tăiate este asigurată de precizia mașinii Toate cele trei farfurii ale setului sunt produse intr-un pachet in acelasi timp Mai mult, matricea este instalată în partea de jos a pachetului, iar suportul de perforare în partea de sus Datorită căldurii electrodului-sârmă în timpul rebobinarii, ferestrele din stripper sunt ceva mai mari decât în suportul de poanson, iar în matrice sunt mai mari decât în stripper Procesarea este curată Parametrul de rugozitate al suprafețelor ferestrelor tuturor plăcilor Ra = , µm Panta în matrice este oarecum redusă ( – ’) Alinierea coordonatelor contururilor tăiate este asigurată automat Panta de lucru se obține datorită înălțimii firului-electrod Toate cele trei plăci ale setului sunt fabricate într-un pachet în același timp, dar între matrice și stripper se instalează o placă tehnologică de - mm grosime pe garnituri izolatoare, care este apoi folosită ca copiator de frânare (toate plăcile sunt conectat electric) Matricea este separată de placa tehnologică, după care se realizează o pantă în ea conform unui program echidistant mai mare Spațiul liber necesar se obține datorită înălțimii garniturilor izolatoare Parametrul de rugozitate a suprafeței ferestrelor tuturor plăcilor Ra este de , µm Pantă în ferestrele matrice — ' Filiere realizate prin metode electrotehnologice Materialul matricei este oțel Kh M sau U A Matricea poate fi atașată direct de placa superioară a matriței sau, pentru a-i reduce înălțimea, se instalează o garnitură intermediară între aceasta și placa superioară , prin nituirea părții superioare de capăt, poansonele mari sunt fixate cu șuruburi de suport de poanson (în înălțime se micșorează cu înălțimea suportului de poanson) și fixat din deplasare cu știfturi sau sudură (lipit în puncte separate cu electrozi speciali de secțiune mică) Pentru a reduce lungimea poansonelor, pentru a crește rigiditatea acestora și a reduce laboriozitatea tăierii prin electroeroziune, suportul poansonului este realizat în termeni mai mici decât fereastra de lucru a matricei Suportul poansonului este parțial amplasat în fereastra matricei Ejectorul este fixat cu un șurub și un manșon special pe placa superioară a ștampilei sau pe suportul poansonului Manșonul acționează ca ghid pentru ejector Pentru a-și reduce înălțimea și ușurința de fixare, matricea poansonului este alcătuită din două părți: matricea poansonului propriu-zis și baza a matricei poansonului Se fixează împreună cu șuruburi și se fixează cu știfturi sau prin sudură (lipite în puncte separate) Material poanson-matrice , în funcție de materialul de ștanțat — oțel Kh M sau U A; duritate - HRCb Material de bază poanson-matrice - oțel ; duritate - HRCb Găurile din matricea de perforare sunt făcute cu o pantă, de regulă, până la înălțimea completă Găurile de la baza matricei de perforare sunt făcute cu , - , mm mai mari de-a lungul conturului decât în matricea de perforare, iar în placa de jos - , - , mm mai mari decât în bază Extractorul este realizat cu arc, ca în ștampilele modelelor tradiționale, dar aici trebuie să aibă o probă pentru intrarea în baza matricei poansonului Toate celelalte părți sunt structural la fel ca matrițele convenționale În comparație cu matrițele monolitice realizate prin metoda complexă de conjugare, unde este totul Îmbunătățirea productivității ștanțarii poansonele profilate sunt prelucrate după montare pe bloc, matrițele cu elemente de lucru realizate cu un electrod neprofilat sunt ceva mai puțin rigide și durabile, mai laborioase pentru prelucrarea electroerozivă și necesită o calificare mai mare a specialiștilor în timpul montajului Cu toate acestea, tehnologia de fabricare a acestora nu necesită abilități speciale ale operatorilor de mașini Matrițele cu elemente de lucru realizate prin metode electrotehnologice (filiere monolitice și matrițe cu piese de lucru realizate cu un electrod neprofilat) fac posibilă eliminarea în mare măsură a muncii manuale, deschid posibilitatea fabricării lor cu o utilizare largă a mașinilor CNC, inclusiv în zone automatizate și producție automată flexibilă DESIGNE DISPOZITIVE CARE CREȘTE PERFORMANȚA ȘI DURABILITATEA MATRIEI Stabilitatea matrițelor, proprietățile sale operaționale depind în mare măsură de calitatea echipamentului de presare și, în primul rând, de abaterea de la perpendicularitatea ghidajelor glisorului (din orificiul său) la plan masa de presa Pentru a elimina aceste erori ale presei, precum și erorile la fabricarea și instalarea ștampilei, pentru a îmbunătăți performanța și durabilitatea acesteia, se folosesc diverse dispozitive Dispozitive care compensează abaterea de la perpendicularitatea șinei orificiului glisor către masa de presare Pentru noi- Triplele de acest tip includ o tijă plutitoare conform GOST - (Fig ) Se poate auto-alinia în gaura pentru tija glisorului presei fără a transfera distorsiunile de la orificiu la matriță În timpul cursei de lucru a cursorului de presare, tija plutitoare compensează parțial Orez Mișcare orizontală plutitoare a suportului superior al pachetului de matrițe în raport cu Dispozitive care cresc durabilitatea matrițelor matricea prin valoarea decalajului orizontal dintre suprafața A a tijei și suprafața B a flanșei Cu toate acestea, atunci când rulmentul de tracțiune alunecă, forțele de frecare sunt atât de mari (coeficientul de frecare de alunecare în acest caz în absența lubrifiantului ajunge la , ), ceea ce poate duce la îndoire și uzură intensă a coloanelor de ghidare și a bucșilor matriței Un alt dezavantaj serios al tijelor plutitoare este că nu asigură compensarea deformărilor matriței atunci când banda este îndepărtată din poanson în timpul mișcării în sus a glisorului În matrițele succesive care lucrează pe material bandă, la perforarea începutului și a sfârșitului benzii (când doar o parte a poansonelor sunt implicate în lucru), centrul de presiune al matriței poate fi îndepărtat (și semnificativ) de pe axă a tijei Acest lucru poate provoca o distorsiune de urgență a pachetului de matriță superior În acest caz, tija flotantă este folosită ca semiflotante, pentru care pe flanșa se pune un manșon special La instalarea și fixarea ștampilei pe presă, glisorul se sprijină direct pe manșonul și distorsiunile care rezultă din nepotrivirea dintre centrul de presiune al ștampilei și axa tijei sunt percepute și stinse glisorul, iar distorsiunile orificiului din glisor pentru tijă sunt compensate de mobilitatea tijei, care se auto-ajustează în gaură Această opțiune de instalare a unei tije plutitoare este adecvată în matrițe secvențiale atunci când se lucrează pe material de bandă cu o grosime de , mm sau mai mult Pentru a compensa alinierea greșită a axei orificiului glisorului presei, se folosește un dispozitiv pentru centrarea ștampilei în raport cu glisorul (Fig ) În orificiul glisorului de presă se realizează o cavitate cu bile, în care sunt instalate două semibucșe sferice - și , având o suprafață de centrare pentru tija a ștampilei Pentru fixarea suplimentară a tijei, un șurub de blocare Este prevăzută de-a lungul axei ferestrei în glisor, strângeți tija între semibufurile În acest caz, semibufurile se auto-aliniază de-a lungul axei tijei matriței Productivitate îmbunătățită de ștanțare Orez Dispozitiv pentru centrarea ștampilei în raport cu glisa de presare Principalul dezavantaj al dispozitivelor descrise este imposibilitatea de a compensa cu garanție sarcinile laterale care apar în ghidajele matriței ca urmare a abaterii de la perpendicularitatea ghidajelor glisante pe suprafața mesei În timpul funcționării, aceste sarcini provoacă deplasări laterale ale poansonelor în raport cu găurile de lucru din matrice Bloc de matriță intermediar pentru a compensa erorile de presare Blocul intermediar (Fig ) este încorporat în presă și servește la compensarea tuturor erorilor acesteia, în timp ce glisorul se mișcă liber în ghidajele cu goluri laterale mari Exploatarea industrială a acestor blocuri a confirmat fezabilitatea acestei modernizări: datorită rigidității și preciziei ridicate a blocului de matriță staționară, presele modernizate funcționează cu succes A-A Orez Bloc intermediar: - placa de baza; - manșon de ghidare; - coloana de ghidare; - rulment cu bile al presei; - placa de sus; , - piuliță și falca mobilă a clemei tijei ștampilei Dispozitive care cresc durabilitatea matrițelor Orez Nod universal în mișcare: - tija; - nuca; - rulment axial; - limitator persistent; - * placa de sus; - placa de jos; - surub de prindere; - separator de îndepărtare; - separator; - manșon distanțier; - piuliță de strângere; —> insert mobil pentru fixarea tijei; - șaibă de susținere matrițe din carbură și oțel de modele simplificate (fără elemente de ghidare) Durabilitatea matrițelor simplificate din aliaj dur de pe aceste prese a crescut cu , , oțel - de , ori în comparație cu durabilitatea matrițelor similare de modele convenționale atunci când sunt utilizate pe echipamente de presare staționare [ ] Elementele de fixare a matriței în mișcare sunt proiectate pentru a crește durabilitatea echipamentului de matriță prin compensarea erorii echipamentului de ștanțare Au avantaje față de alte puncte de prindere, deoarece reduc semnificativ forțele laterale transmise ghidajelor matriței; sunt recomandate pentru utilizare la presele cu manivela și presele automate cu o forță de până la kN, în principal la ștanțarea materialelor din foi subțiri Aceste noduri sunt proiectate în versiuni universale și individuale [ ] Unitatea de mișcare universală este atașată permanent la glisorul presei (Fig ) Partea sa inferioară repetă ansamblul glisor al presei cu manivela pentru a asigura tija rigidă a matriței În același timp, matrița nu trebuie să fie modificată, dar înălțimea închisă a presei este redusă semnificativ Prin urmare, această unitate este utilizată numai la presele cu manivela cu o forță de kN și mai mult, Performanță îmbunătățită de ștanțare A-A Orez Nod individual în mișcare: ■—coda; - saiba suport; - rulment axial; placă superioară; - placă de îndepărtare; - separator de îndepărtare; - placa de suport; - • centralizator; - saiba restrictiva; - inel de sprijin; - manșon distanțier; - șurub; - placa de jos; - separator plat; nuci speciale si cu ceva rafinament si pe prese automate cu o forta de si kN Utilizarea unei unități mobile face posibilă creșterea vitezei de ștanțare (de , ori) fără a modifica designul ștampilei Ansamblul mobil individual (Fig ) este atașat direct de placa superioară a matriței; în ceea ce privește dimensiunile generale, este aproape de garniturile plutitoare (conform GOST - ) În prezent, au fost dezvoltate mai multe tipuri de astfel de tije mobile, inclusiv cele cu fixare pe placa superioară a matriței cu șuruburi și cu o tijă filetată specială Pe fig prezintă proiectarea ansamblului de mișcare la presă cu o forță de kN Tija cu două sfere și un lagăr axial este fixată cu o piuliță specială în placa superioară Inelul de sprijin asigură Dispozitive care cresc durabilitatea matrițelor deplasarea tijei după strângerea acesteia cu o piuliță specială în raport cu rulmentul axial cu un spațiu de , mm Sub placa superioară se află un separator plat cu bile , prins între placa superioară și placa inferioară În selecția inelară a plăcii superioare există o placă de îndepărtare cu un separator de îndepărtare Ansamblul mobil se atașează ștampilei cu șuruburi Pentru a preveni transferul sarcinilor, pe bile se instalează distanțiere la strângerea șuruburilor Nodul în mișcare funcționează după cum urmează În timpul cursei de lucru a glisorului, forța verticală a presei prin tija , rulmentul axial și placa superioară este complet transferată de bilele separatorului prin placa inferioară direct către pachetul superior de ștampilă Forțele laterale care decurg din golurile dintre glisor și ghidajele patului sau din cauza cursei neperpendiculare a glisorului pe planul mesei sunt transferate ștampilei prin bile Deoarece coeficientul de frecare la rulare în acest caz este egal cu , , forțele laterale transmise matriței sunt de , % din forțele laterale care apar pe glisor Numărul nominal de bile este selectat astfel încât să transfere întreaga forță a presei fără deformarea permanentă a plăcilor superioare și inferioare și a bilelor Totuși, ținând cont de faptul că sunt posibile situații de urgență în care forța de presare poate atinge valori mari (de exemplu, atunci când presa este blocată în apropierea poziției extreme inferioare a glisorului), limitatorii sarcinii transmise bilelor sunt instalate în ansamblul mobil În separator sunt prevăzute găuri, unde sunt amplasate șaibe restrictive lustruite tratate termic Înălțimea șaibelor este puțin mai mică decât diametrul bilelor, iar această diferență este calculată în așa fel încât în timpul funcționării normale a ansamblului între suprafața șaibei și a plăcii superioare există un spațiu (șaiba nu este implicată în lucru) Odată cu creșterea forței de tăiere la valori periculoase, decalajul dintre plăcile superioare și inferioare scade, deoarece odată cu creșterea efortului, deformarea totală a plăcilor și bilelor crește Șaibe protejează bilele și plăcile de deformări reziduale Asigurarea unei productivități sporite de ștanțare Când se calculează înălțimea șaibelor, se presupune de obicei că bilele pot fi scufundate în plăci cu , - , din deformația lor elastică totală Când glisa se mișcă în sus, forța de îndepărtare verticală este transmisă prin bilele separatorului de îndepărtare complet și strict de-a lungul axei tijei Cu alte lucruri egale, sarcinile laterale transmise matriței de o tijă flotantă cu un coeficient de frecare de alunecare de , pot fi de de ori mai mari decât astfel de sarcini transmise de un ansamblu în mișcare cu un coeficient de frecare la rulare de , În nodul în mișcare, mărimea deplasărilor laterale ale glisorului nu are niciun efect practic asupra condițiilor de funcționare a acestuia Practica arată că mișcarea unilaterală a axei de asamblare în plan orizontal cu mm este suficientă pentru a elimina toate erorile de presare cu o forță de până la kN La proiectarea unităților în mișcare, este necesar să se calculeze numărul necesar de bile pentru separatorul de cursă de lucru și separatorul de îndepărtare, precum și zona discurilor de siguranță de tracțiune (limitatoare ale sarcinii transferate la bile) și a acestora înălţime În acest caz, forța maximă admisă pe minge este determinată de formula Omax \u d , PE * ( ) unde P este forța de tăiere sau de îndepărtare a benzii; E este modulul de elasticitate, egal cu , • IO MPa; R este raza bilei Apropierea permisă a două corpuri de contact (bil și placă) se calculează prin formula Numărul și diametrul minim necesar de bile în separatorul de cursă de lucru (în separatorul inferior), în funcție de forța asupra tijei, sunt preluate din Tabel Numărul și diametrul bilelor din separatorul de îndepărtare (în separatorul superior) în funcție de forța de îndepărtare (presupusă % din forța de cursă) - conform Tabelului cinci Convergența admisibilă a două plăci în contact cu bile, în funcție de diametrul bilei, se ia conform Tabelului Dispozitive care cresc durabilitatea matrițelor Numărul necesar de bile în separatorul de curse Diametru bile, mm pe tijă (forța de presare), kN - - mm — — — ■ — ——' Numărul necesar de bile în separatorul separator Forța tijei (forța de presare), kN Diametrul bilei, mm MMM "■■m" — -M mm L —■■■ —h - - » ■» — ■■■ ■■ — Convergența admisă a două plăci în contact cu bilele Diametrul bilei, mm Forța admisă Р pe o bilă, N , , ■■ ,, , , , , Asigurarea unei productivități sporite de ștanțare Suprafața totală a elementelor de susținere ale separatorului cursei de lucru și ale separatorului de îndepărtare este calculată prin formula p = PIOcm, ( ) unde F este aria totală a elementelor de sprijin ale separatoarelor; P este forța de acționare în timpul cursei de lucru sau demontării Pentru oțelul cu – HRCQ se ia osm = MPa, pentru oțelul și U cu – HRC% osm = MPa Gama recomandată de aplicare a unităților de mișcare pe presele cu manivela este destul de largă: pot fi utilizate pe matrițe pentru tăierea diferitelor materiale cu grosimea de , - mm, pe matrițe pentru extrudare inversă, pe matrițe pentru tragere, pe matrițe pentru un număr de alte operațiuni Caracteristicile de rezistență ale ștampilelor în acest caz cresc de , - ori Punctele de atașare a ștampilei în mișcare la presele automate sunt utilizate în principal în două tipuri: sub forma unei plăci intermediare în mișcare și sub forma unui ansamblu plutitor în mișcare care compensează distorsiunile plăcii O placă intermediară mobilă este utilizată pe presele automate de înaltă precizie pentru a compensa vibrațiile în plan orizontal Prin proiectare, placa este aproape de unitatea mobilă (vezi Fig ), dar fără tijă și rulment axial Placa superioară a ansamblului este atașată de placa superioară a presei automate cu ajutorul unui orificiu filetat central sau al unor fante în T; iar pe placa inferioară a ansamblului este atașată o ștampilă, pe care sunt realizate caneluri în formă de T sau sunt amplasate cleme mobile La presele automate, unde sunt posibile distorsiuni ale plăcilor, se folosește un ansamblu plutitor în mișcare, care compensează într-o anumită măsură distorsiunile ștampilei instalate în raport cu placa de presare superioară și cu axa de mișcare a glisorului (în în unele cazuri se foloseşte în acest scop un ansamblu universal mobil cu modificare) puncte de ataşare) Un ansamblu plutitor în mișcare (ansamblu de atașare a matriței) la o presă automată de dimensiuni mici cu o unitate de antrenare inferioară tip PA- (SN- ) este prezentat în fig Dispozitive care cresc durabilitatea matrițelor A-A Orez Mutarea unității plutitoare la presa automată tip PA- După instalarea ștampilei în mufa de presă și fixarea părții inferioare a acesteia, ansamblul se pune pe coloanele presei, se fixează cu piulițe și se presează pe ștampilă Placa se autoaliniază pe placa superioară a ștampilei, ștampila este fixată de ansamblu cu șuruburi În timpul cursei de lucru, forța este transmisă prin placa de suport prin bilele separatoare către placa inferioară și prin placa de suport și placa de bază către ștampilă Odată cu apariția forțelor laterale și a vibrațiilor în plan orizontal, placa purtătoare se deplasează în raport cu placa inferioară , practic Asigurarea unei productivități sporite de perforare fără a transfera sarcinile laterale la matriță În cazul forțelor care le depășesc pe cele calculate, placa portantă se sprijină pe limitatoarele și , protejând suprafețele plăcilor și bilelor de deteriorare Când apar distorsiuni în timpul funcționării (ceea ce este vizibil în special la tăierea materialelor subțiri cu o grosime de , – , mm), placa de bază se deplasează de-a lungul zonei plăcii de suport și compensează aceste distorsiuni La deplasarea în sus, placa de suport transmite forța prin bilele separatoare către placa superioară și prin placa intermediară , piulița , șurubul sferic către placa de bază și ștampilă Când apar sarcini laterale și vibrații, placa de suport se deplasează pe bilele separatorului , practic fără a transfera aceste sarcini pe placa superioară și pe ștampilă Mânecile elastice și știfturile centrează nodul Când apar dezechilibre, partea sferică a plăcii de bază , interacționând cu șurubul sferic , compensează nealinierea ( , și - bucșe distanțiere; - nituri; - șuruburi) Pe măsură ce vă deplasați în jos, ciclul se repetă Practica utilizării ansamblurilor mobile pentru atașarea matrițelor la presele automate indică faptul că, dacă sunt utilizate corect, aceste ansambluri asigură o creștere a durabilității matrițelor de , - ori Aceste unități fac posibilă extinderea posibilității de utilizare a matrițelor din carbură: anterior, utilizarea unor astfel de matrițe necesita disponibilitatea unor echipamente de presare de înaltă precizie Utilizarea acestor unități vă permite să creșteți frecvența curselor în timpul funcționării matrițelor pe prese automate, reduce numărul de defecțiuni ale elementelor de lucru ale matrițelor PROIECTARE MATERIALE RAPIDĂ ȘI AUTOMATIZĂ SISTEME DE BAZĂ PENTRU ACELERAREA PROIECTULUI MATRIEI Reducerea timpului pentru elaborarea documentației de proiectare (CD) în proiectarea matrițelor se realizează prin utilizarea diferitelor sisteme de proiectare accelerată (ADMS) Toate sistemele de proiectare accelerată se bazează pe unificarea ridicată a proiectelor de scule de matriță, componentele și piesele sale Prin urmare, utilizarea designului accelerat este precedată de lucrările de unificare Principalele sisteme pentru proiectarea accelerată a matrițelor, caracteristicile lor și recomandările de utilizare sunt prezentate în tabel Sistemele de proiectare accelerată a matrițelor pot fi utilizate singure și, de asemenea, formează baza pentru proiectarea asistată de computer (CAD) a matrițelor PROIECTARE REDUSĂ UTILIZAREA DOCUMENTELOR DE REGLEMENTARE (SIDA) Sistemul SIDA se bazează pe modelele standardizate de matrițe, blocuri standard, pachete și părți de matrițe, inclusiv piese de uz general, dezvoltate și acceptate pentru această întreprindere La întreprindere se creează o serie de documente de reglementare! standarde de întreprindere, instrucțiuni, recomandări etc , care specifică caracteristicile de proiectare și caracteristicile îmbunătățirilor la părțile standardizate individuale (spaturi) ale ștampilei La elaborarea unei documentații de proiectare, proiectantul realizează doar o parte a desenelor Deci, de exemplu, pentru ștampile de acțiune secvențială, proiectantul desenează, de regulă, doar un desen de asamblare, inclusiv un desen operațional și tăierea benzii, precum și o matrice, poansonuri; în prezența cuțitelor treptate - bare de ghidare Principalele sisteme de proiectare accelerată a matrițelor Caracteristicile sistemului de proiectare rapidă Considerații privind aplicația Creșterea estimată a performanței față de designul tradițional Proiectare redusă cu utilizarea documentelor de reglementare (SPND) Proiectantul dezvoltă o vedere generală și documentație de proiectare doar pentru o parte din detalii; alte piese sunt realizate în conformitate cu documentele de reglementare În producția la scară mică, un număr mare de matrițe fabricate, cu condiția ca sculele să fie fabricate numai la propria întreprindere de , ori Proiectare accelerată cu execuția documentației de proiectare pe o singură foaie (cu excepția caietului de sarcini) De exemplu, sistemul AMP CD EXPRESSION se realizează pe o singură coală În plus, poate fi utilizată o parte permanentă a documentației - standardul - desene, care se realizează pentru fiecare dimensiune a ștampilei La crearea echipelor integrate pentru fabricarea ștampilelor; la crearea unor industrii specializate pentru fabricarea unui număr mare de ștampile de același tip de - ori Proiectare accelerată a matrițelor folosind desene goale Proiectantul finalizează desenele neterminate (desene neterminate) ale unei vederi generale și piesele de lucru realizate sub formă de schițe Pentru producția la scară mică și mare de matrițe cu o organizare înaltă a pregătirii tehnologice pentru a acestora producție de ori Proiectare accelerată cu eliberarea unui set complet de documentație de proiectare către antreprenor; constând dintr-o parte constantă și variabilă, de exemplu, sistemul "SUPRSHTAMP- " Partea permanentă a documentației de proiectare pentru o anumită dimensiune a matriței este realizată în prealabil Proiectantul realizează doar partea variabilă a documentației de proiectare Pentru fabricarea matrițelor simple și complexe cu un număr mic de tipuri și dimensiuni ale acestora de ori Proiectare accelerată și automatizată Design redus cu cod Cerințele tehnice indică caracteristicile fabricării pieselor care necesită rafinare De exemplu: „Geamurile de lucru în extractor ar trebui să fie coordonate cu matricea și efectuate conform documentului de reglementare Nr ”; „În suportul de poanson, coordonați ferestrele de lucru cu matricea, faceți găurile pentru știfturi ca un ansamblu, restul - conform documentului nr ”; „Tăierea ferestrelor eșuate în placa inferioară de tip A / conform documentului nr ”, etc Documente normative [standarde de întreprindere (STP), instrucțiuni, recomandări pe care ar trebui să le prevăd pentru: diametrele orificiilor în suportul poansonului și extractor pentru ghidarea și aterizarea poansonelor rotunde; caracteristicile de proiectare ale suportului de poanson atunci când poansonurile sunt atașate de el folosind elemente de fixare; realizarea unui eșantion pentru gulere de poansoane apropiate; caracteristici la fixarea poansonelor cu materiale plastice cu întărire rapidă etc În plus, pentru extractor, caracteristicile confecționării ferestrelor în trepte, ferestrelor cu inserții, confecționării probelor pentru a facilita trecerea benzii etc , grosimea materialului ștanțat, lățimea jumperului și prezența unui element cantilever în fereastra matriței Procedura de proiectare a matrițelor în cazul general include următoarele etape principale de lucru: determinați designul de bază al ștampilei și, pe baza acestuia, alegeți un design tipic; atribuiți dimensiunea matriței necesare, ținând cont de dimensiunile piesei, numărul de poziții (trepte) și echipament; selectați pachetul bloc și ștampilă; selectați detaliile unei ștampile de uz general; desenați un desen operațional al produsului și o schemă de tăiere a benzii [ ; elaborați un desen de ansamblu al ștampilei conform designului standard selectat Desenul de ansamblu trebuie să conțină cerințele tehnice și informațiile necesare pentru fabricarea și funcționarea ștampilei; completarea formularelor de specificații; elaborați desene ale matricei, poansonilor și altor părți care indică cerințele tehnice, inclusiv Proiectare accelerată și asistată de computer cerințe tehnice pentru piesele care se împerechează cu acestea, pentru care nu se realizează desene, cu indicarea actelor normative conform cărora sunt realizate aceste piese Avantajele sistemului SPND includ o cantitate relativ mică de muncă pregătitoare și ușurința de implementare Dezavantaje - unele complicații ale prelucrării pieselor matrițelor, deoarece lucrătorul trebuie să utilizeze o serie de documente, să determine din aceste documente caracteristicile legate de această ștampilă, ținând cont de tipul, dimensiunea piesei fabricate și alte date Conform sistemului SPND, documentația de proiectare poate fi realizată pentru aproape toate tipurile de matrițe Nu se recomandă proiectarea matrițelor deosebit de complexe conform sistemului SPND: de exemplu, matrițe de desenare multi-operaționale, matrițe care combină operații de separare și modelare; în special matrițele de înaltă precizie, inclusiv cele cu presarea unui produs ștanțat într-o bandă, deoarece este dificil să legați un număr mare de dimensiuni executive conform documentelor de reglementare PROIECTARE ACCELERATĂ CU PERFORMANȚA DD PE O SINGURĂ COLI Acest tip de proiectare accelerată este cel mai productiv Are două versiuni diferite Prima execuție nu necesită crearea unei documentații de bază suplimentare și se bazează pe calificarea înaltă a interpreților Pe o foaie, sunt desenate un desen operațional al unei piese ștanțate, o schemă de tăiere a benzii, o matrice, poansonuri și o serie de alte părți, indicând cerințele tehnice Cu toate acestea, în această versiune, fabricarea unui număr de piese și ansamblul în sine sunt în mare parte transferate către executantul care lucrează și, în unele cazuri, executantul trebuie să efectueze schițe suplimentare pentru munca interoperațională În acest caz, calitatea ștampilelor nu este întotdeauna asigurată în mod fiabil Această performanță nu a fost utilizată pe scară largă în întreprinderile interne de construcție de mașini A doua versiune se bazează pe utilizarea documentației de bază complementare, care asigură o execuție clară și fără ambiguitate a tuturor pieselor și a ansamblului matrițelor -G Design accelerat pe o singură foaie Necesită unificare și standardizare ridicată a proiectelor de unități, părți și semifabricate ale matriței și, în majoritatea cazurilor, unificarea proceselor tehnologice pentru fabricarea lor Un exemplu al celei de-a doua versiuni este sistemul complex EXPRESSSHTAMP, care rezolvă în mod cuprinzător problemele de reducere a ciclului și a intensității forței de muncă a tuturor proceselor, de la proiectare la fabricație (inclusiv dezvoltarea proceselor de fabricație), și, în unele cazuri, problemele de creștere a productivității și îmbunătățirea condițiilor de funcționare a matrițelor Dar, în același timp, alegerea tipurilor și modelelor de ștampile este strict limitată Pe baza sistemului, acum a fost introdus proiectarea următoarelor tipuri de matrițe: matrițe unificate pentru operații de separare cu o matrice cusută și un stripper rigid (UShPM); aceleasi timbre produse prin metode automate de electrotehnologie (timbre monolitice); o gamă de modele de matrițe unificate fără bloc pentru prese automate de mare viteză, inclusiv matrițe de carbură, matrițe de îndoire unificate (USG) Pentru seria USHPM, sunt furnizate standarde de întreprindere pentru blocuri și pachete de dimensiuni standard Blocurile se diferențiază* în funcție de fixarea elementelor de ghidare (folosind materiale plastice și presare) Grosimile plăcilor și detaliile elementelor de fixare din pachete sunt unificate Semifabricatele tuturor pieselor matrițelor sunt standardizate astfel încât, după modificări minore, piesa să poată fi utilizată în ștampilă Numărul de tipuri a fost redus pe cât posibil, de exemplu, înălțimea poansonelor și a cuțitelor de trepte este de mm, indiferent de dimensiunea matriței Semifabricatele de cuțit în trepte sunt realizate cu o lățime de mm, cu o rezoluție a lungimii de - mm în intervalul de la la mm (eboturile de cuțit treptat sunt utilizate în ștampilă fără rafinare suplimentară) în lățime Toleranță la lungimea cuțitului de treptare , mm Dacă este necesar să folosiți un cuțit treptat cu o lungime de , mm pentru această ștampilă, o piesă standard cu o lungime de mm este lustruită într-un plan la dimensiunea dorită Mai mult, proiectantul indică codul semifabricatului de cuțit în pas în specificație atunci când elaborează documentația de proiectare Proiectare accelerată și automatizată Design accelerat pe o singură foaie Orez Design tipic al unei matrițe de separare cu o matrice cusută (seria USHPM): - bară de ghidare; - limitator; - poanson de contur; - placa de jos; - matrice; - bară de ghidare; - tractor; - gard; - suport poanson; - placa de suprapunere; Și - placa de sus; - tija; - mașină de spălat la distanță; - bucșă poanson; - pumn; - cuțit de pas; - catcher; - - elemente de ghidare; - anti-spin; - nit: - punte Poansonele rotunde sunt standardizate și livrate finisate, dar întotdeauna cu găuri centrale sau centre exterioare Prin urmare, dacă este necesar, doar suprafața de lucru a poansonului este modificată la dimensiunea dorită Codul semifabricatului perforat pentru revizuire este de asemenea indicat în caietul de sarcini În mod similar, alte părți ale seriei UShPM, pachete și părți de ștampile pentru prese automate de mare viteză, piese, pachete și blocuri din seria USHG, părți și pachete de matrițe monolitice sunt unificate și standardizate Pe fig prezintă un design tipic al unei matrițe secvenţiale cu un extractor fix din seria USHPM Ștampila este realizată din semifabricate standard conform acelorași procese tehnologice „de bază” Matrix este fabricat din oțel Kh M cu o înălțime de mm, indiferent de dimensiune, duritatea sa după tratamentul termic este de – HRC Oțelul U A poate fi folosit pentru realizarea matricei, dar durabilitatea matriței este redusă la % Înălțimea curelei de lucru în găurile matricei este de - mm, panta de lucru este constantă, indiferent de grosimea materialului tăiat, este de - ' Utilizarea parametrilor unificați accelerează în mod semnificativ dezvoltarea documentației tehnice și face posibilă simplificarea producției și fără un efect vizibil asupra parametrilor de rezistență Pentru matrițele din seria USHPM, poansonele sunt furnizate pentru a fi realizate din semifabricate standard prin șlefuire a profilului sau sunt tăiate la înălțimea maximă pe mașini CNC de electroeroziune În poansonurile figurate , sunt realizate caneluri de , mm adâncime și , mm lățime pentru materialele plastice autoîntărite În funcție de cerințele tehnologiei de turnare, matrițele funcționează în mod fiabil la ștanțarea materialelor cu o grosime de până la mm, deși nu se recomandă ștanțarea materialelor cu o grosime mai mare de , mm cu astfel de matrițe Proiectare accelerată și automatizată În practică, atunci când se utilizează matrițe pentru operațiuni de separare, adesea devine necesară înlocuirea poansonelor pentru perforarea găurilor mici În acest scop, în seria USHPM, poansonele pentru perforare sunt realizate cu scaun cilindric și colere La asamblarea ștampilei, pe partea de aterizare a poansonului este instalată o bucșă tratată termic cu o înălțime de mm (distanța dintre poanson și bucșă nu este mai mare de , mm) Canelurile pentru umplere sunt realizate pe diametrul exterior al bucșei Acest lucru face posibilă schimbarea rapidă a poansonului Același manșon este plasat în extractor pentru a crește rigiditatea generală a poansonelor O variantă a ștampilei este prevăzută cu umplerea de figurat și instalarea de poansonuri rotunde în găurile forate în placă Dar experiența arată că fiabilitatea matrițelor cu poanson instalate în bucșe tratate termic este oarecum mai mare Un suport de poanson înalt de mm este realizat din oțeluri și Semifabricatele suportului de poanson, extractorului și matricei au aceeași dimensiune Pentru a evita contactul cu gardul, în matrițele pentru operațiuni de separare, conturul exterior al suportului de poanson în plan se realizează echidistant, de regulă, cu - mm mai puțin decât extractorul Prin urmare, este necesară o prelucrare suplimentară a semifabricatelor standard în timpul fabricării sale În aceste matrițe, apărătoarea este atașată la stripper folosind distanțiere Găurile pentru poanson , bucșe și cuțite sunt realizate în suportul poansonului cu un spațiu de mm pe latură la o adâncime de , mm față de planul superior și cu un spațiu de , – , mm pe latură pe rest Găurile din extractor pentru poanson și cuțite trepte sunt similare cu găurile corespunzătoare din suportul de poanson, dar golurile de la marginea inferioară sunt reduse la , - , mm pe latură (dispozițiile sunt reduse după analizarea uzurii pe margine) suprafața inferioară a extractoarelor) S-a constatat că, atunci când banda este îndepărtată din poanson, uzura și ciobirea plasticului apare constant de-a lungul conturului de lucru la o distanță de , până la , mm, în funcție de grosimea materialului ștanțat Acest lucru reduce drastic durabilitatea ștampilelor Design accelerat pe o singură foaie Pentru a preveni căderea plasticului atunci când poansonele se deplasează în sus, în orificiile extractorului sunt prevăzute caneluri laterale (dimensiunile acestora nu sunt reglementate) Opritoarele sunt plasate în barele de ghidare și la locurile de instalare ale cuțitelor de treptare, care sunt montate de-a lungul cuțitelor de treptare fără spațiu Podul este atașat la lamele cu nituri O placă de acoperire tratată termic este instalată deasupra suportului de poanson Există mai multe tipuri de prindere standard / instalate în poanson sau într-un suport de poanson (în acest caz, fixarea se realizează prin găuri tehnologice speciale) Pachetul de ștampile este fixat într-un bloc standard, în placa superioară a căruia se află o tijă rigidă \, sau este posibil să se instaleze un ansamblu mobil Ghidajele glisante - sunt situate de-a lungul axei blocului Coloanele de ghidare sunt presate în placa de jos a blocuri Unul dintre principalele procese tehnologice pentru realizarea găurilor de lucru în matrice este firmware-ul matricelor cu un poanson în final fabricat și tratat termic Acest lucru se realizează pe o presă hidraulică într-un dispozitiv special Modelele unificate de matrițe „monolitice”, fabricate prin metode automate de electrotehnologie în sistemul EXPRESSSHTAMP, sunt concepute pentru producția la scară largă, durabilitatea lor depășește semnificativ durabilitatea matrițelor tradiționale Gama de modele unificate de matrițe fără blocuri pentru prese automate de mare viteză în sistemul EXPRESSSHTAMP include: matrițe din carbură și matrițe cu elemente de prelucrare din oțel, matrițe cu poanson fixate prin presare și folosind materiale plastice autoîntărite; cu elemente de ghidare în interiorul ștampilei și cu ghidaje extinse Aceste matrițe sunt proiectate pentru producția în loturi mici, în serie și în loturi mari În matrițe „monolitice” unificate și matrițe unificate pentru mașini automate de mare viteză, ca Proiectare accelerată și automatizată Orez Design tipic al unei matrițe de îndoire (seria USh G): - șablon standard; - șablon; - bloc; - reținere; - placă intermediară; - placa de sus; - suport poanson; - pumn; - tractor; - oprire distanta; - matrice-clip; -> inserare; - ejector; - împingător de știft; - tampon iar în ștampilele seriei UShPM, toate ansamblurile, piesele și piesele de prelucrat sunt unificate cât mai mult posibil și în așa fel încât să poată fi efectuate în prealabil o serie de operații asupra pieselor și pieselor de prelucrat (Proiectele și caracteristicile de fabricație ale matrițelor „monolitice” unificate și ale matrițelor unificate pentru mașini automate de mare viteză sunt descrise în detaliu în Capitolul ) O matriță de îndoire unificată (Fig ) constă dintr-un bloc , un tampon , o placă de suprapunere , un suport de poanson cu un poanson , un extractor este realizat sub forma literei G și este atașat la matrix-cage Si din spate Acest lucru permite uni- Design accelerat pe o singură foaie se potrivesc piesele de prelucrat ale extractorului și punctele de atașare, indiferent de dimensiunea poansonului Inserturile și un ejector sunt instalate în cușca matricei Sub aceasta este amplasată o placă intermediară Știfturile de împingere sunt amplasate în placa inferioară a blocului Piesa ștanțată este instalată în șabloanele standard și , fixate pe cușca matricei Dacă există găuri, piesa este fixată pe cleme speciale Piesa este îndoită de-a lungul părții de lucru a poansonului și conform inserțiilor standard instalate în cușca matricei Inserțiile sunt realizate din oțel Kh M și supuse unui tratament termic la o duritate de - HRC Inserțiile pot fi realizate și din aliaj dur VK (GOST - ) Utilizarea inserțiilor standard face posibilă accelerarea cât mai mult posibil a procesului de fabricare a unei matrițe, iar utilizarea inserțiilor din carbură crește dramatic fiabilitatea matrițelor la ștanțarea oțelurilor speciale Când se lucrează cu oțeluri rezistente la coroziune, este de preferat utilizarea inserțiilor din aliaj dur: aliajul dur are un coeficient de frecare mai mic, astfel încât practic nu există lipirea materialului ștanțat pe suprafețele de lucru ale inserțiilor Pentru îndoirea în formă de L a materialului în matrițe, este prevăzută o inserție anti-strângere În înălțime, este cu mm mai mare decât clema matricei și inserțiile convenționale Atingând suprafața poansonului, inserția anti-strângere compensează forțele laterale percepute de poanson în timpul procesului de îndoire Clipul matricial este realizat dintr-o piesă standard de mm înălțime, materialul este oțel sau Are un orificiu de lucru pentru ejector și inserții Ferestrele pentru inserții sunt realizate cu o interferență de , - , mm, orificiul pentru ejector este de-a lungul ejectorului (decalaj , - , mm) În cușca matricei sunt prelucrate o canelură pentru pensete și găuri pentru atașarea extractorului Piesele principale sau de bază pentru asamblarea matrițelor USG sunt un poanson și un ejector Materialul de perforare este oțel U A, duritatea după tratamentul termic este de - HRCq Poansonele sunt realizate din semifabricate standard de și mm înălțime, în funcție de lungimea raftului pieselor ștanțate Proiectare accelerată și automatizată Poansonul din suportul poansonului este instalat cu o potrivire de interferență de , - , mm Înălțimea suportului de poanson este de mm Această înălțime face posibilă unificarea semifabricatelor celor trei plăci de matriță principale și creșterea rigidității instalației poansonului O placă intermediară este amplasată sub cușca matricei, care servește la găzduirea ejectorului în timpul cursei de lucru Astfel, odată cu unificarea completă a semifabricatelor, posibilitățile ștampilei se extind Extractorul este fabricat din oțel unghiular standard În acest caz, se folosesc elemente de fixare standard, aceleași pentru toate dimensiunile standard ale extractorului Pe planul de lucru al extractorului, o canelură pentru poanson este prelucrată cu goluri de , mm pe latură în lățime Pentru îndoirea în formă de U a pieselor cu rafturi de lungime neuniformă, în extractor este instalat un opritor de distanță (de jos, din partea raftului de o înălțime mai mică) Pentru a fixa două suprafețe, se folosesc șabloane standard Cu dimensiuni mari de gabarit ale pieselor, se folosesc două șabloane Cu dimensiuni mici ale pieselor ștanțate, se folosește un șablon care fixează trei suprafețe, în timp ce este necesar să-l rafinați dintr-un semifabricat standard Șabloanele sunt realizate din oțel U A, duritate după tratament termic - HRCd Dacă există găuri în partea ștanțată, se folosesc cleme standardizate Sunt realizate din semifabricate standardizate cu rafinamentul suprafeței de lucru; materialul clemelor este oțel U A, duritatea după tratamentul termic este de – HRC Aceste matrițe de îndoire sunt foarte fiabile Utilizarea lor face posibilă obținerea unei calități superioare a pieselor ștanțate decât la prelucrarea cu ștampile convenționale Acest lucru se datorează fabricării de inserții din semifabricate individuale tratate termic sau aliaje dure, ale căror suprafețe de lucru pot fi finisate prin șlefuire Dezavantajele CCG includ rigiditatea relativ scăzută a extractorului și capacitățile lor tehnologice limitate Proiectarea accelerată a echipamentelor matrițelor în sistemul EXPRESSSHTAMP se bazează pe unificarea ridicată a pieselor și ansamblurilor și utilizarea modelelor de bază ale fiecărei serii Design accelerat pe o singură foaie Documentația de proiectare este împărțită în mod convențional în părți fixe și variabile Partea constantă a documentației de proiectare are un caracter universal și este dezvoltată numai atunci când se creează noi modele standard de scule de matriță Oferă informații și formulează cerințe care nu depind de dimensiunea și configurația pieselor ștanțate Partea constantă a documentației de proiectare este dezvoltată pentru fiecare dimensiune standard a ștampilelor fiecărei serii Se numește desene standard și include un desen de asamblare al unei ștampile, care arată piese de lucru care nu necesită modificări (la fabricarea diferitelor ștampile) Include desene ale tuturor pieselor care necesită rafinarea diferitelor elemente (extractor, suport de perforare, matrice) În plus, pentru a spori confortul utilizării documentației, în setul de desene standard sunt introduse desene ale pieselor standard, o specificație pentru piese, care sunt disponibile în mod necesar în fiecare ștampilă de acest tip Partea variabilă a documentației de proiectare pentru ștampile este o adăugare (a doua foaie) la desenul de ansamblu, care se află în partea permanentă a documentației de proiectare - în desenele standard Această parte a documentației de proiectare include: un plan al fundului ștampilei cu coordonatele și forma găurilor din matrice; schița operațională a piesei și a schemei de tăiere a materialului; elemente de lucru ale piesei de baza (poanson sau matrice pentru realizarea acestui tip de stampila) cu toate dimensiunile executive si cerintele tehnice Pentru proiectarea accelerată a matrițelor din seria USHPM, întreprinderea dezvoltă propriile standarde (STP) pentru toate dimensiunile standard ale matrițelor menționate Semifabricatele tuturor părților matrițelor sunt unificate și, dacă numai dimensiunile individuale și materialul semifabricatului sunt reglementate în poansoane pentru perforare, atunci pentru majoritatea celorlalte semifabricate din desene aproape toate dimensiunile pieselor fabricate, tratamentul lor termic și sunt indicate alte cerințe Un set complet de desene de asamblare, de exemplu, o ștampilă pentru perforarea unei plăci, constă dintr-un desen de asamblare (foaia ) din desene standard (Fig ) și o parte variabilă a documentației de proiectare (desenul de asamblare) (foaia ) (Fig ) Pe prima și a treia foaie din caietul de sarcini, dimensiunea desenele standard incluse în set sunt prezentate mai jos Podo și data Accept MĂSURI Barza h^okum Subl data de Dezvoltat Prob T contr pentru sect ia'kontr otd USHPM Desen de ansamblu Dit scară de masă : Gust \ ListovZ si pleaca Proiectare accelerată și automatizată Design accelerat pe o singură foaie Orez Prima foaie a desenului de asamblare, o ștampilă din seria USHPM, situată în partea permanentă a documentației de proiectare - în desenele standard ** (cu desemnarea tuturor pozițiilor și dimensiunile de gabarit ale ștampilei) informații despre piese standard constante, adică piese al căror număr și caracteristicile generale pentru un anumit tip de ștampile sunt neschimbate Părțile permanente indicate pe prima și a treia foaie de specificație includ matrița, dispozitivul de decapare, suportul de perforare și alte părți (pozițiile sunt prezentate în Fig ) Proiectantul completează a doua foaie a caietului de sarcini atunci când elaborează partea variabilă a documentației de proiectare (la proiectarea unei ștampile specifice) Pozițiile pieselor din specificație sunt neschimbate, prin urmare, dacă o parte a acestui nume este absentă, poziția sa nu trebuie indicată pe desenul părții variabile a documentației de proiectare Acest lucru se datorează uniformității pozițiilor pieselor în desenele standard și a părții variabile a documentației de proiectare În conformitate cu desenele standard, bara de ghidare poate fi netedă și cu un anti-strângere și o fereastră pentru un cuțit de pas Pentru o caracterizare completă a barei, de exemplu, ștampila prezentată în fig , în coloana caietului de sarcini „Nume” trebuie indicat - dreapta Planck, versiunea , B = ; I = ; t = , ; H \u d , unde B este lățimea barei la ieșirea benzii; I este distanța de la axa ștampilei la cuțit; t este dimensiunea treptei de intrare în bandă; H este înălțimea barei Toate celelalte cerințe pentru bară și decodificarea literelor sunt date în desenele standard Un cuțit treptat cu lungimea L = , mm (vezi fig ) este modificat dintr-o piesă standard În coloana specificației „Notă” indicați codul piesei standard pentru acest cuțit Pumnul este partea de bază Conturul său de lucru cu toate dimensiunile trebuie să fie indicat pe foaia părții variabile a documentației de proiectare Desenele standard arată toți ceilalți parametri ai poansonului, inclusiv dimensiunile și locația canelurilor de turnare Dacă este necesar, pe foaia părții variabile a documentației de proiectare sunt indicate caracteristicile acestui poanson care nu sunt marcate în desenele standard, de exemplu, un aranjament special de caneluri pentru turnare (vezi Fig ) V L Marchenko și alții Model de tăiere Schița operației N Poanson de contur Versiunea J N %-O OS Poanson perforat N *Referinţă Material - banda DPRNT * Br KMtsZ- Eticheta: Golurile tehnologice sunt pe două fețe * , + , mm Pentru a fi utilizat cu un set de desene standard Orez A doua filă a desenului de ansamblu a ștampilei din seria USHPM, reprezentând partea variabilă a documentației (întreaga parte grafică a documentației de proiectare, cu excepția ștampilei de colț) Proiectare accelerată și automatizată Design accelerat cu o singură foaie Partea de lucru a poansonului pentru perforare poate fi rotundă, ovală și ondulată Rotunda se obține prin reprelucrare dintr-un semifabricat standard Dacă este necesar să folosiți un poanson special pentru perforare, acesta este reprezentat în partea variabilă a documentației de proiectare în două proiecții Dacă un poanson cu o piesă de lucru figurată poate fi realizat dintr-un semifabricat rotund standard, este suficient să-i arăți vederea de jos (vezi Fig ) Specificația pentru un poanson rotund pentru perforare indică „Poanson d = = , ”, unde d este diametrul conturului de lucru al poansonului Nota conține codul pentru golul de perforare Desenele standard prevăd mai multe tipuri de cleme, inclusiv cele pentru instalarea într-un suport de perforare În cazul utilizării unui astfel de zăvor, coordonatele acestuia indică tăierea benzii Clemele, de regulă, sunt instalate în găurile poansonului de jos Amplasarea și configurația orificiilor din matrice sunt date pe foaia părții variabile a documentației de proiectare, cu toate coordonatele indicate de pe axele ștampilei Restul datelor generale, de exemplu: pante de lucru, coordonatele și dimensiunile orificiilor de montare, sunt date pe desenele standard (Fig ) Întrucât găurile de lucru din matrice, cu excepția celor rotunde, sunt obținute prin perforarea cu un poanson tratat termic, este permis să nu se indice dimensiunile lor pe foaia părții variabile a documentației de proiectare Asigurați-vă că lăsați dimensiunile doar acelor găuri care trebuie prelucrate fără finisare, de exemplu, pe mașini de alezat sau electroerozive, adică numai găuri care nu sunt perforate de un poanson Astfel, fiecare parte a ștampilei care își modifică parametrii cu toate cerințele pentru fabricarea și asamblarea acesteia este prezentată pe două documente - pe desenele standard și pe foaia părții variabile a documentației de proiectare a ștampilei Partea variabilă a documentației de proiectare ar trebui să intre în producție în două sau trei copii pentru a asigura buna funcționare a diferitelor secțiuni O caracteristică a principiilor descrise de proiectare accelerată este că proiectantul trebuie să predetermina tehnologia de fabricație a pieselor principale De exemplu, obținerea unui decalaj tehnologic după intermitent este posibilă atât prin creșterea ferestrei matricei, * Proiectare accelerată și automatizată de-a lungul conturului mediul komo & H Orez Un exemplu de imagine a matricei de timbre din seria USHPM în desene standard Orez Prima foaie a desenului de asamblare a unei ștampile unificate fără bloc (situată în desenele standard) iar prin reducerea conturului exterior al poansonului Astfel, prin stabilirea dimensiunilor poansonului în matrițele din seria USHPM, proiectantul predetermina opțiunile pentru procesele tehnologice Pentru a facilita alegerea opțiunilor de fabricație pentru piesele principale, se dezvoltă procese tehnologice de bază și se realizează clasificarea acestora Fiecare astfel de proces are un cod, iar clasificatorul enumeră cerințele pentru o perforare sau o matrice pentru a le efectua folosind acest proces Codurile proceselor tehnologice pentru execuția părților principale ale acestei ștampile sunt aplicate de proiectant în colțul din dreapta sus al foii desenului de ansamblu al părții variabile din documentația de proiectare, de exemplu: „Punch TP- A” (codul procesului tehnologic de fabricare a poansonului); „Matrix TM- AP” (cod pentru procesul de fabricație al matricei) Design accelerat pe o singură foaie Atunci când desenul de montaj este primit de biroul tehnologic al atelierului de scule, tehnologul lipește pe acesta procese tehnologice detaliate conform codurilor indicate și, dacă este necesar, le finalizează (Experiența în fabricarea matrițelor din seria UShPM indică faptul că până la % dintre matrițe nu necesită modificări ale proceselor tehnologice ) Acest lucru face posibilă reducerea de mai multe ori a ciclului și a intensității muncii în dezvoltarea proceselor tehnologice Dacă este necesar să se producă o versiune combinată a unei matrițe din această serie, de exemplu, cu perforații pentru perforare instalate în găurile ale suportului de perforare, cerințele speciale trebuie să fie indicate pe foaia părții variabile a documentației de proiectare În matrițele fără blocuri pentru prese automate de mare viteză, unde matricea este realizată în funcție de poanson, partea de bază, ca și în matrițele din seria UShPM, este poansonul În acest caz, foaia a desenului de ansamblu din desenele standard și partea variabilă a documentației de proiectare sunt similare cu desenele din seria USHPM (Fig ) și (Fig ) În ștampile, în care matricea este produsă prin metode și metode tradiționale de electrotehnologie, partea de bază este matricea Prin urmare, pe foaia părții variabile a documentației de proiectare este prezentată configurația reală a orificiilor de lucru din matricea fiecărui element (Fig ) Coordonatele și dimensiunile găurilor din suportul poansonului sunt, de asemenea, prezentate aici Dacă perforarea prin electroeroziune inversă este considerată singura metodă de fabricare a poansonelor, atunci în cerințele tehnice este necesar să se descrie metoda de prelucrare și să se indice decalajul tehnologic La proiectarea matrițelor fără blocuri din aliaj dur pentru prese automate de mare viteză, o caracteristică completă a matricei este dată pe foaia părții variabile a documentației de proiectare (Fig ) Proiectarea accelerată a matrițelor pentru îndoirea în formă de P și L din seria USG (vezi Fig ) are câteva caracteristici Pe foaia părții variabile a CD-ului (Fig ), se face un plan pentru partea de jos a ștampilei cu denumirea dimensiunilor și se aplică contururile ejectorului indicând coordonatele știfturilor de împingere și clemelor cu dimensiunile elementelor de fixare Proiectare accelerată și automatizată Model de tăiere Situatie Schița operației ± , * ^- , gpv + , , ! Axa matriței OSHg Schița operației , - , o, Yu, ^ >■ , - , Axa matriței ! cinci + , -ote? ± , * Dimensiuni pentru referințe Material: bandă Yukp-M-NTZ-Q-tGOST ~ ! Program de lansare ghidată Marcare: pas mm Poansonurile se fac prin metoda conjugarii complexe electroerozive Spatii bilaterale z , OJfflt Utilizați cu set de desen standard”, • Orez A doua foaie a desenului de asamblare a ștampilei, în care partea de bază este matricea, iar poansonul este realizat prin perforare electroerozivă inversă Proiectare accelerată și asistată de calculator txifit vedere de jos Situatie Operă și, schiță ionică Lovi cu pumnul * Dimensiunile pentru referință Material' Foaie # B GOST - MH-ZO GOST - Marcați: X ** Rafinare prin matrix-clip, *** Rafinați empiric **** Acționați pe piesa de prelucrat, oferind spațiu liber Of -ot mn lucrul cu penseta Orez Documentație de proiectare elaborată de un proiectant pentru o matriță de îndoire din seria USh G în sistemul EX-PRESSSHTAMP Proiectare accelerată și automatizată creștere mai mare a productivității în proiectare în comparație cu alte SUPM; reducerea termenilor pentru dezvoltarea proceselor tehnologice de fabricație, precum și a termenilor pentru fabricarea directă a unei ștampile (datorită unificării mai mari, fabricarea în avans a majorității pieselor și semifabricatelor ștampilei și unificarea proceselor tehnologice ); sistemul poate servi ca bază pentru proiectarea asistată de calculator (CAD) Dezavantaje ale sistemului: lipsa universalității și imposibilitatea transferului documentației de proiectare către alte întreprinderi fără introducerea acestui sistem acolo ACCELERAȚI PROIECTAREA MATRIEI FOLOSIND DESENE ALTE Designul se bazează pe modele standard de matrițe, blocuri de construcție, pachete și piese de uz general Pentru fiecare tip și dimensiune standard a ștampilei, este elaborat în prealabil un set de desene goale Desenele goale originale sunt realizate pe hârtie de calc la scară : și sunt păstrate de dezvoltator Fiecare set de desene goale include: desene goale pentru un desen de ansamblu cu o specificație necompletă; desene goale pentru detaliile pachetului (inclusiv bare de ghidare); desene goale pentru plăcile de sus și de jos Desenele goale pentru matrițe pentru operațiunile de separare cu un extractor fix se realizează în următoarele versiuni: cu furnizarea materialului ștanțat de-a lungul părților lungi și scurte ale pachetului; cu aranjare diagonală și axială a coloanelor de ghidare și bucșilor; cu executarea plăcilor superioare şi inferioare din turnări şi din produse lungi Toate seturile de desene goale sunt rezumate în tabele speciale Desenele goale și specificațiile goale au primit simboluri pentru ușurință în utilizare Desenele goale și specificațiile goale împrumutate dintr-un alt set au un simbol al acestui set Pentru simbolul desenelor goale de asamblare se recomandă următoarea structură alfanumerică Proiectare accelerată pe desene goale Simbol dimensiunea matriței Simbol pentru executarea plăcilor bloc Simbol tip bloc Simbol tip matriță Simbolurile desenelor goale de asamblare, în funcție de tipuri, dimensiuni standard ale matrițelor și tipuri și versiuni de blocuri, sunt date în tabel Un exemplu de simbol pentru un desen alb de asamblare al unei ștampile cu un extractor fix, cu furnizarea de material ștanțat de-a lungul părții lungi a pachetului, cu un aranjament diagonal de coloane de ghidare și bucșe, cu plăci de matriță într-un design turnat, dimensiuni pachet x mm: Desen gol AHDL- La furnizarea materialului ștanțat de-a lungul părții scurte a pachetului cu o dimensiune standard de x mm: Desene goale A DL- ; Simboluri ale formei de asamblare-desene Tipuri, dimensiuni standard și execuții; Legenda caracteristică X Tip matriță Cu extractor fix A Cu material de alimentare de-a lungul laturii lungi AI La fel, de-a lungul părții scurte a A Clema superioară B Acțiune combinată B Tip bloc Coloane și coloane diagonale Cu coloane axiale si bucse cca Versiuni cu plăci Turnat l bloc Din produse lungi cu Dimensiuni (mm) X pachete X X X X X X Proiectare accelerată și automatizată Pentru ștampile cu acțiune combinată cu amplasarea axială a coloanelor de ghidare și a plăcilor din produse lungi: Desene goale VOS- Specificația goală pentru desenele de asamblare ale ștampilelor de tipurile A și B constă din trei foi și ștampile de tipurile C - din patru (a se vedea tabelul ) Primele foi ale specificațiilor goale sunt marcate condiționat cu litera tipului corespunzător de ștampilă Pentru desemnarea simbolică a celei de-a doua foi din specificațiile goale, se recomandă următoarea structură alfanumerică XX Simbol dimensiunea pachetului Simbol tip matriță Un exemplu de simbol al celei de-a doua foi a specificației goale pentru desenul de asamblare al unei ștampile cu un extractor fix cu o dimensiune a pachetului de X mm: Specificația formularului A- Cele trei foi ale specificațiilor goale au un simbol pentru desenele de ansamblu corespunzătoare acestora Denumirea convențională a celei de-a patra foi din specificațiile semifabricate este aceeași cu cea a celei de-a doua foi corespunzătoare cu adăugarea indicelui „a” Pentru simbolul desenelor semifabricate ale plăcilor superioare și inferioare, poziția plăcii conform specificației se adaugă simbolului desenului semifabricat de montaj Următoarea structură alfanumerică este recomandată pentru desemnarea simbolică a desenelor goale pe detaliile pachetului de timbre XXX Poziția piesei conform specificațiilor Simbol dimensiunea pachetului Simbol tip matriță Proiectare accelerată pe desene goale Un exemplu de simbol pentru un desen alb al unui suport de poanson pentru o matriță de x mm cu un extractor fix, cu alimentarea materialului de-a lungul laturii lungi; numărul de poziție al suportului de poanson conform specificației este : Desen gol At- - Simbolul de pe desenele goale indică câmpul de depunere În conformitate cu desenul piesei ștanțate și cu specificațiile de pe desenul formularului de asamblare sau pe formularul pentru schița operațională, se desenează o schiță operațională a piesei și, dacă este necesar, un model de tăiere a benzii În funcție de cerințele tehnologice, se selectează schema de tăiere, dimensiunile pieselor ștanțate, un design standardizat și dimensiunea standard a ștampilei După ce au determinat designul și dimensiunea ștampilei, ei încep să perfecționeze desenul de ansamblu, care este prezentat în linii subțiri (Fig ) Sunt enumerate doar posturile permanente Rafinarea se realizează în următoarea secvență Toate elementele structurale necesare desenului de ansamblu sunt aplicate pe desenul semifabricat, care trebuie trasat in liniile grosimii principale Completați desenul de ansamblu cu pozițiile pieselor introduse Calculați înălțimea închisă a ștampilei Dacă este necesar, calculați centrul de presiune al ștampilei Desenul de ansamblu trebuie să conțină cerințele tehnice stabilite de GOST - și informațiile necesare pentru fabricarea și funcționarea ștampilei După finalizarea desenului de ansamblu se finalizează formularele de caiet de sarcini Selectați setul necesar de desene goale pentru detaliile matriței de uz general Rafinarea detaliilor pachetului și plăcuțelor de ștampilă sunt indicate pe desenele goale corespunzătoare Pe desenul alb al matricei (Fig ), toate ferestrele de lucru sunt desenate în plan cu dimensiuni și toleranțe, aceste ferestre sunt prezentate în diferite • tăiere, unde indică dimensiunile piesei de lucru, pante și uşurarea, dacă este cazul, găurile de montare, indică cerințele tehnice necesare În mod similar, desenele goale ale extractorului și ale suportului de poanson sunt finalizate Finalizați desenele de formă ale barelor de ghidare Proiectare accelerată și asistată de computer Orez Formă de asamblare-desen a unei matrițe de despărțire cu un extractor rigid (cu alimentare cu material de-a lungul laturii lungi, cu un aranjament diagonal de coloane și bucșe; într-o versiune turnată a blocului, cu dimensiunile pachetului de X mm) / * Dimensiuni pentru referință Abateri limită nespecificate ale dimensiunilor Orez Desen gol de mairitsa Finalizați desenele goale ale plăcii inferioare, unde desenează ferestre nereușite și indică cerințele tehnice lipsă; pe desenul alb al plăcii superioare este arătat locul de atașare a plăcii superioare a ștampilei la presă Se finalizează desenele necompletate ale pieselor standardizate: un poanson de perforare, un cuțit treptat, dispozitive de prindere etc , punându-le pe ele dimensiunile lipsă cu toleranțe și indicând cerințe tehnice suplimentare Elaborați desene de lucru pentru piesele originale, ținând cont de tehnologia de fabricație a acestora și de condițiile de funcționare Avantajele sistemului de proiectare accelerată a matrițelor folosind desene goale: ușurința dezvoltării sale cu producție la scară mică și în serie; posibilitatea de a oferi interpretului întregul comic Sistem de proiectare rapidă desenarea desenelor (ceea ce creează comoditate în muncă), transferarea documentației de proiectare către alte întreprinderi, folosind-o pentru a crea CAD Dezavantaje: unele complicații ale muncii designerului, deoarece ar trebui să funcționeze nu pe hârtie de desen, ci pe copii (nu poate fi ștearsă de mai multe ori, deoarece calitatea documentației se deteriorează); dificultatea de a potrivi cu acuratețe axa desenului gol cu grafica computerizată în proiectarea asistată de computer, ceea ce duce la suprapuneri și căsătorie a documentației SISTEM DE PROIECTARE ACCELERATĂ „SUPRSHTAMP- ” Proiectarea accelerată în sistemul SUPRESSHTAMP- se bazează pe principiul elementelor de la distanță și pe împărțirea documentației de proiectare, prin analogie cu sistemul EXPRESSHTAMP, într-o parte constantă și una variabilă Element la distanță - o imagine suplimentară a unei părți a unui obiect sau a unei figuri care necesită explicații grafice și alte explicații cu privire la formă, dimensiune și alte date, care sunt extrase la scara necesară într-o imagine separată Poate conține detalii care nu sunt afișate în imaginea corespunzătoare, de exemplu, imaginea poate fi o vedere și vizualizarea detaliată poate fi o secțiune Locul specificat sub forma unui element exterior este marcat cu o linie subțire și solidă închisă sub formă de oval sau altă formă, cu cifra romană care desemnează numărul ordinal al elementului extern Locul specificat este scos din imaginea principală, situată în partea permanentă a CD-ului, pe foaia părții variabile a CD-ului Partea permanentă a documentației de proiectare este realizată sub forma unui set de desene, care se numește desene standard Desenul de ansamblu și un număr de piese de lucru incluse în desenele standard reprezintă primele foi pe care este dată imaginea principală, iar detaliile de detaliere ale acestor detalii sunt plasate pe cele de-a doua foi, completând desenul de ansamblu și desenele pieselor de lucru A doua coli sunt incluse în partea variabilă a CD-ului Desenele standard sunt realizate pentru fiecare dimensiune a matriței și includ: Proiectare accelerată și asistată de calculator Orez Desen de ansamblu al ștampilei, prima coală, în sistemul „SUPR-STAMP- ”, inclusă în partea permanentă a documentației de proiectare, cu un element exterior marcat pe ea (se indică doar pozițiile pieselor permanente și standard) ) desen de ansamblu al ștampilei, prima coală (Fig ), unde sunt date vedere frontală și planul de jos; pe planul de jos, zona de lucru a ștampilei este înconjurată de un oval sub forma unui element îndepărtat Sunt afișate toate dimensiunile matriței, inclusiv înălțimea închisă Pozițiile sunt marcate numai pe piese permanente și standard; desene ale pieselor permanente: coloane, bucse, custi cu bile etc ; primele foi de desene ale pieselor cu locuri specificate (elemente la distanță care sunt plasate pe a doua foi); desene ale pieselor cu denumiri de litere descifrate în caietul de sarcini; Sistem de proiectare accelerat Orez Desen de ansamblu (a doua foaie), inclus în partea variabilă a documentației de proiectare, unde planul locului specificat (element la distanță) al primei foi a desenului de ansamblu și secțiunea locului specificat cu amplasarea sunt date pozițiile părților variabile sau variabile pentru această ștampilă specificații - prima și a patra foi Parte variabilă a documentației de proiectare: desen operațional al piesei ștanțate și schema de tăiere; desen de asamblare - a doua foaie, unde planul locului specificat al primei foi a desenului de asamblare este dat cu referire la axele ștampilei, o secțiune a locului specificat cu amplasarea pozițiilor tuturor pieselor, cu excepția pentru cele permanente și standard indicate pe prima foaie (Fig ); desene de piese (foaia a doua) cu locuri de clarificare amplasate pe ele: mat nervură, extractor, suport pentru poanson, placă inferioară; desene ale pieselor originale; specificații - a doua și a treia foi Sistemul „SUPRSHTAMP- ” oferă antreprenorului un set complet de desene fără a fi nevoie să folosească alte surse, oferă proiectantului posibilitatea de a manevra pe scară largă în cadrul acestui tip de ștampile și creează comoditatea formalizării desenelor atunci când trece la computer- proiectare asistată Dezavantajele sistemului „SUPRSHTAMP- ”: pregătirea obligatorie a proiectanților și producătorilor în timpul implementării sistemului; sistemul nu oferă o soluție cuprinzătoare la problemele de accelerare a proiectării, dezvoltării proceselor tehnologice și producției (acoperă doar proiectarea matrițelor) V L Marchenko și alții Proiectare accelerată și automatizată PROIECTAREA MATRICE AUTOMATIZATĂ Tipuri și caracteristici ale ștampilelor CAD Proiectarea asistată de computer a ștampilelor constă în prelucrarea, cu ajutorul unui calculator, a informațiilor despre produsul ștampilat și a datelor tehnologice privind fabricarea acestuia în informații despre proiectarea și dimensiunile componentelor și părților ștampilei, necesare pentru desenarea automată sau manuală a desenelor acestora Unele sisteme CAD de matriță prevăd obținerea de programe de control pentru fabricarea completă sau parțială a pieselor de matriță pe mașini CNC Mole CAD de bază pentru operațiuni de separare Modificator CAD Tip de matrițe proiectate Subsisteme funcționale AUTOSTAMP- Acțiune secvențială, unică și combinată ( modificări de design, dimensiuni standard) AUTOSTAMP-EC Secvențial și cu o singură acțiune, matrițe pentru prese automate ( modificări de design) ENTER, DESIGNER, DRAWING, MANUFACTURING AUTOSTAMP-S Acțiune combinată pentru perforare cu clema de sus și de jos a piesei de prelucrat ENTER, DESIGNER, DRAWING STAMP- Acțiune secvențială și unică ( de modificări ENTER, DESIGNER, DRAWING structuri) ENTER, CONSTRUCTION- SAPRSHTAMP-S Acțiune combinată Actiune SAPRSHTAMP- , actiune secventiala cu un tractor rigid TOP, DESEN RIGGING- Acțiune secvențială cu un extractor rigid și mobil Desene de detaliu, specificații Proiectare asistată de calculator Proiectarea matrițelor se bazează pe standardizarea maximă, unificarea și tipificarea modelelor de matrițe, a ansamblurilor și pieselor acestora, a elementelor de piese, a soluțiilor standard de proiectare CAD dezvoltat până în prezent este utilizat în principal în proiectarea matrițelor pentru operațiunile de separare de ștanțare la rece a foii - acțiune simplă, secvențială și combinată În tabel prezintă date despre unele matrițe CAD pentru operațiuni de separare Rezultate proiectare computer Timp total de rezolvare a sarcinii, h Mașină de desen de bază Proces tehnologic de ștanțare, hartă de tăiere, specificații, desene ale pieselor (se folosesc desene goale), procese tehnologice de fabricare a pieselor de matriță, programe de prelucrare a pieselor de matriță pe mașini de frezat, găurit și EDM cu CNC ES Computer Kb OS și DOS - EG Desene ale pieselor matriței, specificații, programe pentru prelucrare electroerozivă, date pentru marcarea în coordonate EC – ITECAN- Desene de detaliu matrițe, specificație Desen de ansamblu, desene de detalii, specificație, tabulagrame cu date despre detalii EU- EU- Kb OS și DOS EU- EU- ITECAN- Desene piese, specificatii, tabulagrame cu date piese EU- Kb ■ ■ ITECAN- Desene de detaliu, specificație EU- ARM-M MB AP * Proiectare accelerată și asistată de computer Sistemul AUTOSHTAMP- este cel mai complet dintre toate sistemele CAD și acoperă toate etapele de proiectare: de la dezvoltarea procesului de ștanțare până la dezvoltarea programelor de control numeric pentru mașini-unelte care prelucrează piese matrițe Pe fig prezintă o diagramă a sistemului „AUTOSTAMP- ” Informația inițială pentru sistem este un desen al piesei ștanțate și informații despre programul de producție pentru ștanțarea acestei piese Subsistemul INPUT asigură intrarea, controlul și procesarea informațiilor inițiale pentru transferul acesteia către sistemele ulterioare Informațiile inițiale sunt introduse folosind carduri perforate sau un afișaj alfanumeric Subsistemul oferă posibilitatea de a scoate desene surse pentru control pe un plotter grafic Informațiile corectate și verificate intră în subsistemul TECHNOLOG- , unde este proiectat procesul tehnologic de ștanțare a pieselor, pentru care se vor proiecta apoi matrițe în sistem Programele sistemului aleg tipul de ștampilă, succesiunea tranzițiilor tehnologice, determină tăierea rațională a materialului Documentația de ieșire a subsistemului conține hărți ale proceselor tehnologice operaționale de ștanțare, o schiță operațională și hărți de tăiere În subsistem, sunt proiectate modelele de matrițe corespunzătoare Se analizează dimensiunile contururilor interne ale piesei ștanțate, dimensiunile orificiilor din piesă, dimensiunile minime ale jumperului dintre găuri, gradul și grosimea materialului ștanțat Pe baza rezultatelor obținute se selectează tipul de ștampilă utilizat: combinat, secvenţial sau cu acţiune unică (pentru perforare) Pentru piesele care nu pot fi produse într-o matriță combinată, se determină numărul minim de pași într-o matriță secvențială sau numărul minim de tranziții într-o matriță cu o singură acțiune pentru perforarea găurilor Diverse sarcini de proiectare sunt rezolvate programatic: calculul dimensiunilor și selectarea dimensiunilor standard ale pachetului; alegerea locurilor pentru instalarea cuțitelor, clemelor și opritoarelor; dispunerea sistemului de evacuare; determinarea centrului de greutate al sistemului de mase punctuale și a forței de tăiere; calculul pieselor pentru rezistență; determinarea dimensiunilor matricei şi poansonului şi admisibile Proiectare asistată de calculator (AUTOSTAMP-Z ■'■■■ ■■■■*■■—e Formarea descrierii piesei ștampilate t Imprimări ale datelor sursă, Instrucțiuni privind corectarea datelor sursă» b Desen de control, Referință de reglementare da pe date Intrarea subsistemului Da \ — ; numărul de dimensiuni din desen prevăzute de standardele indicate în tabel Componente și piese de uz general Tipuri de blocuri standardizate cu plăci din oțel turnat și ghidaje cu bile Execuție Fixarea coloanelor de ghidare Numărul și amplasarea nodurilor de ghidare în blatul plăcii de jos, doi" diagonală doi, axial patru, la colțuri - - - ■ HH ■ " Note: Semnul + marchează tipurile de blocuri * prevăzute de standardele indicate în Tabel Plăcile trebuie supuse unui tratament termic sau alt tratament pentru a asigura stabilitatea parametrilor de precizie specificați Numărul standardelor de stat pentru blocuri și semifabricate turnate (turnate) ale plăcilor acestora Vedere a blocului GOST pe blocul GOST pe semifabricatele plăcilor inferioare și superioare ale blocului cu ghidaje culisante cu ghidaje cu bile Cu două noduri de ghidare: cu un aranjament diagonal GOST - GOST - GOST - "; GOST - * * cu locație din spate GOST - GOST - cu aranjament axial GOST - GOST - GOST - Cu patru unități de ghidare GOST - GOST - GOST - Pregătirea plăcii de jos * Placă superioară goală Blocuri și noduri de ghidare Pentru fabricarea blocurilor cu ansambluri de ghidaj culisant se folosesc semifabricate de plăci din turnare din fier sau oțel (Tabelul ) Plăcile bloc cu ansambluri de ghidare cu bile sunt realizate în principal din oțel turnat sau oțel laminat Dimensiunile principale ale blocurilor standardizate sunt date în tabel și , dimensiunile bucșelor unităților de glisare de ghidare sunt în tabel și , dimensiunile coloanelor unităților glisante de ghidare - în tabel , dimensiunile ansamblurilor de ghidaj cu bile - în tabel și Blocurile cu ghidaje cu bile sunt utilizate în matrițe pentru operații de separare cu un spațiu pe două fețe între poansonul din oțel și matrice de până la , mm și între carbură - până la , mm Blocurile standardizate sunt fabricate în conformitate cu standardele de precizie în conformitate cu GOST - : cu ansambluri de ghidare cu bile - în conformitate cu clasa I de precizie; cu ghidaje culisante în dispunerea lor diagonală și axială și cu patru ghidaje - conform clasei a -a și a -a de precizie, cu ghidaje glisante în poziția lor din spate - conform clasei a -a de precizie Câmpurile de toleranță pentru diametrele suprafețelor de ghidare ale stâlpilor și bucșilor pentru blocuri cu ansambluri de ghidare culisante pentru clasa a II-a de precizie se realizează conform /і și / , pentru clasa a III-a de precizie - conform A și / Ansamblurile de ghidare cu bile sunt asamblate, oferind o interferență între bucșă, coloană și bile de la , la , mm Bucșele ghidajelor cu bile, de regulă, sunt fixate în plăci cu adeziv, a căror compoziție este dată în tabel Rezistența conexiunii se verifică prin aplicarea unei forțe de kN îndreptată de-a lungul axei timp de minute la fiecare bucșă Decalaj bilateral între suprafața găurii și manșon atunci când se utilizează adeziv epoxidic, a cărui compoziție este indicată în tabel , ar trebui să fie de , mm, în timp ce pe suprafața găurii ar trebui să existe șanțuri elicoidale (cu direcția dreapta și stânga a spirelor) cu o adâncime de , - , mm cu un pas de , - , mm Atunci când se utilizează un alt tip de adeziv, spațiul și cerințele de suprafață ale găurii sunt determinate în funcție de tehnologia de asamblare a ansamblurilor de ghidare Componente și piese de uz general Fig, Noduri și blocuri de ghidare standardizate: a —— — ; - ■ ■■ "mt nouă Noduri/ și detalii de semnificație generală Continuarea tabelului cinci Număr de ordine ♦ Versiune bloc Înălțimea pachetului Ncol ^vt angajarea max angajarea max NU SH- • NU — " — " —— *— —• — " — - - ; , —-“ —— —— — — — — ; — — Blocuri și noduri de ghidare Diametrele bucșelor netede (conform GOST - ) și trepte (conform GOST - ) ale unităților de glisare de ghidare (a se vedea fig ) ^np DBt DBT ^np V W LVt ^np ^vt LVt ^np LVt * £>vt de Т Note: Bucșe conform GOST - sunt utilizate pentru F W w W tije ȘI T W WZUL PYAT §O F c Dimensiunile principale ale coloanelor de ghidare netede (conform GOST - ) și trepte (conform GOST ' ), mm, Lungime partea de aterizare a coloanei în trepte în funcție de diametru, ) optsprezece; ; ; ; , , tu : zz Notă: Materialul coloanelor este oțel de calitate Glydin strat de ciment - , mm sau oțel de calitate Shmi, duritate - ѢColoanele conform GOST ' sunt standardizate la dHn ~ mm H Gama de lungimi a coloanelor netede (Нк П) acoperă întreaga gamă de lungimi a stâlpilor trepți pentru diametrul corespunzător vm th TL , Tffî Tffî I Componente și piese de uz general Blocuri și noduri de ghidare Dimensiunile principale ale ansamblurilor de ghidare cu bile conform GOST - pentru blocuri fără placă intermediară (vezi Fig ) Dimensiuni, mm ^np dBT DBT DBT ^col ^col ^t ^sep paisprezece; ; , ; , ; NU; ; optsprezece; ; , ; , ; ; ; ; ; ; ; ; , ; , ; ; ; ; ; ; ; ; , ; , ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; Q; ; ; Componente și piese de uz general Continuarea lui iabl nouă ^np ^wt ■^bt ^wt ^col ^col Wbt ^sep ; ; , ; , ; ; ; ; ; ; ; S ; , PE software ; ; , ; , ; ; ; ; ; ; ; ; software software ; ; ; ; ; ON ; ; software ; ; ^ — - - ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; NR ; ; ; ; ; ; ; ; ; Blocuri și noduri de ghidare Dimensiunile principale ale ansamblurilor de ghidare cu bile conform GOST - pentru blocuri cu o placă intermediară (a se vedea Fig ) Dimensiuni, mm și la h CQ « h P £ n h ^ i K ' ' ' M X ' ' ' ' ' ' M X ' ' , ' ' ' ' M X ' ' • M X • • ' ' ' ' ' Componente și piese de uz general Continuarea tabelului ^хв ^o Tije cu guler conform GOST - * (vezi Fig , a) UXB ^хв i • • ' ' • ' • • ' ' • ' ^хв Di Tije cu filet și umăr în conformitate cu GOST - * (a se vedea Fig , c) xv xv PE ' ' ^хв Tije cu flanșă în conformitate cu GOST І - * (vezi Fig , d) hv ^o h •e h X •e X Șurub ♦ în conformitate cu GOST - Pin ( buc ) în conformitate cu GOST - , ; - Mb— gX , - btbX Tije filetate conform GOST - * (a se vedea Fig , b) D P dar xv xv M HZ M HZ ' ' Căptușeli plutitoare conform GOST - *! (vezi Fig , e) h h p X -q oe X •e o * X Șurub ♦ conform GOST - Pin ( buc ) conform i GOST - ; , , Mb— ^X , tbx Componente și piese de uz general Continuarea tabelului ^хв ^ Căptușeli cu flanșă conform GOST - * (vezi Fig , d) Căptușeli flotante conform GOST - # (vezi Fig , e) h 'Ѳ Q h Q K •e X h o® ; -nN KO ",o Pin ( buc ) conform GOST - h 'Ѳ- h 'Ѳ' X - X •St h X •St sch Es * •-n N I (J so Pin CQU ( buc ) în conformitate cu GOST - , Mb— gX , /n x M — gX , / X М — gX , tbX dar M – gX , YutbKh O M – gX , tbKh М — gX , М — gX , М — gX , tbX Cu dXB mm - buc , cu mm - buc Componente și piese de uz general Dimensiunile principale ale șuruburilor în trepte conform GOST - și GOST - Dimensiuni, mm Sarcină admisă, N dB dCT l ■g ■ - ^head h o (și Q s a j i * c G -^ ; la RmU- * ІTKY i-CL Notă Material cuțit - oțel U A sau U A, - HRCq Componente și piese de uz general Dimensiunile cuțitelor dreptunghiulare pentru tăierea deșeurilor conform GOST - Dimensiuni, mm LA ) hn la Нн mm —— Note: Pentru Vn = mm / n = mm; pentru Vn " == mm / n = mm Pentru Vn = mm e = mm; pentru Vn = mm e = mm Cuțitul se prinde de farfurie: cu Vn = mm - cu șurub MIO și știfturi cu diametrul de mm; cu Vn = mm - cu un șurub M și știfturi cu diametrul de mm Material opritor - otel U A sau U A, - HRC$ Când se utilizează o ștampilă cu fixarea părții superioare numai cu o tijă, nu este permisă ieșirea coloanelor de ghidare din bucșe Se recomandă inspectarea căptușelilor plutitoare la fiecare de mii de curse de presare, verificarea performanței acestora, curățarea lor de murdărie și lubrifierea cu lubrifiant US- conform GOST - În plus față de cele enumerate mai sus, există tije * cu o gaură pentru un pumn (conform GOST - ) și cele cu furcă (conform GOST - ) Componente și piese de uz general Împreună cu tijele standardizate, în cazuri justificate, pentru fixarea matrițelor pe prese se folosesc elemente de fixare mobile (vezi capitolul ) și tije cu modele speciale Din alte părți de uz general din tabel prezintă șuruburi în trepte, împingătoare și cuțite pentru tăierea deșeurilor Piesele și ansamblurile de uz general, cele mai utilizate în matrițe pentru operațiuni de separare, sunt date în cap APENDICE PROPRIETĂȚI MECANICE ALE TOLILOR ȘI BOBINELOR DE OȚEL* aw asr Marca ^ > % MPa Oțel conform GOST - Yu kp Oțel conform GOST - * kp Yuki Oțel conform GOST - * STO ■ ■ ■ St kp StZkp St kp Qr nc Stbps St St I Oțel conform GOST - și GOST - HGSA ZOHGSA X NMFA X NVFA Apendice Continuarea tabelului asr Grad MPa ^ "% Oțel conform GOST - în stare recoaptă G G G HGSA ZOHGSA Oțel conform GOST - după tratament termic de înmuiere X * X *? X *" X H ♦? X H ** X H T * Oțel conform GOST - în stare prelucrată la rece X H X H X H T Oțel electric cu compoziție chimică conform GOST - * ( ) * ( ) * (EN) *z ( ) *z Bandă în conformitate cu GOST - din oțel de gradul , , U A-U A, , , C A, etc Grupa de rezistenta: W P , ZP St St Bandă conform GOST - în stare recoaptă G U A U A U A G G S A * * oiv * *z Yu*z *s Apendice Continuarea tabelului Marca % °CP ^ "% m Pa X VF ■ ■ Р — *х Tabelul arată cele mai mari valori ale аb și аср și cele mai mici valori de Valorile av sunt date pentru tăierea (poansonarea) în matrițe cu un spațiu normal între poanson și matrice Valorile afișate sunt * Valorile afișate sunt PROPRIETĂȚI MECANICE ALE METALELOR ȘI ALIEILOR NEFEROSE Marca °v ^av MPa ,% Foi, benzi și benzi de cupru M -M în stare solidă La fel? moale Foi, benzi și benzi din alamă moale L L L D L LS - LMts — Foi, benzi și benzi din alamă plină L L USD L L LbZ LS - Benzi și panglici din bronz dur BrKMnZ- BrOTSOTSі, BrOF , - , Apendice Continuarea tabelului Marca °v asr MPa % Benzi și panglici din bronz moale BrKMtsZ- BrOCS - BrB BrA BrOF , - , treizeci cinci benzi de molibden M I I I Benzi și benzi din aliaje dure de cupru-nichel Cupronickel MN Nichel-argint MNTs - Monel NMZHMts - , - , , Nichel și aliaje de nichel NSh-NP etc Foi și benzi din aluminiu și aliaj de aluminiu recoapte A M A M AMCM AMCSM D M AMg M AMg M AVM D AM D AM V - BM Foi și benzi de aluminiu și aliaje de aluminiu în stare prelucrată la rece А Н—А Н AMCN AMCSM AMg N AMgbN Foi din aliaj de magneziu MA - MA MA i Anexa t B- Continuarea tabelului SU st F Marcați în miercuri o,% -î MPa Plăci din titan și aliaje de titan Marți - £ VT - !g OT - OT ' W VT VT Alte metale și aliaje neferoase Zinc Plumb Kovar Permaloy Nicrom Ferronickel Constantan - REZISTENTA LA FORJARE LA FORJARE A MATERIALELOR NEMETALICE Material asr' MPa Material asr MGk Piele moale Polietilenă Placaj Piele tăbăcită Ebonită Celuloid Klingerite Cutie carton Hartie Bakelita Cauciuc Carton azbest Viniplast Fibra de sticla Electropresspan Fibre Plexiglas Textolit Micanit Mica Tetinax ADÂNCIUNEA CELULEI SFERICE LA TESTAREA TOLII DE OȚEL CONFORM ERIKSEN Dimensiuni, mm Adâncimea găurii h$ la grosimea materialului Oțel , , , * , , , , , , * Conform categoriilor de hote GOST - : VOCV , , , , , N , , , , OSV , , , , , , , , , , CB , , , , , , , , , , vg , , , , , , , N , , Ambulație adâncă conform GOST - *: categorii clase kp și kp , , , , , , , , , , la fel, alte mărci , , , , , , *■■■- *— —- * "—- categoria toate mărcile , , , , , , , , , Desen normal conform GOST - *: categoria clase kp; ps și kp , , , , , , , , , la fel, note ; ps; ; kp; ps; , , , , "■VCHIMI I" ! "hmm** , ; kp; ps; la fel, ștampile Stіkp; St Inc; Stіsp , , , , , , , , , , categoria toate mărcile , , , , , , , , , , kp conform GOST - , , , , n o , , , , , HGSA; X NVFA; Kh NMFA , , , , —■ — , Continuarea tabelului patru Adâncimea găurii Le la grosimea materialului Oțel , , , , , , , , , , G ; G , , , , - - - - - — , G ; KhGSA , , , , — — — ■■■■ , ZOHGSA , , , , ■■ •••• ■■ „amk —— , Kh N -VI , , — ■ — —— ■ ■ ■ ADÂNCIUNEA UNEI CELULE SFERICE ÎN TESTUL ERIKSEN AL BANDIEI CONFORM GOST - DIN OȚELE kp, ps, Іokp, Yups și Dimensiuni, mm Apendice Lățimea benzii Starea materialului Adâncimea găurii Le la grosimea materialului , - , , - , , - , , - , , - , , - , OM , - , , - , , - , , - , , - , , - , m , - , , - , , - , , - , , - , , - , - ohmi , - , , - , , - , , - , , - , m , – , , – , , – , , – , , – , Notă Pe măsură ce lățimea scade, dimensiunile poansonului și ale matriței de testare scad Apendice ADÂNCIUNEA GAURII SFERICE DIN TEST DE ERIKSEN A METALELOR ȘI ALIEILOR NEFEROSE (STAREA MATERIALULUI – MOALE) Dimensiuni, mm Adâncimea hg a lupei la grosimea materialului Materna , - , , , , - * , , - , , - , , - , Bandă de cupru Calitatea benzii de alamă: , , , , , L , - , - , ■«■i» L , — — —" "mm" ■— L , , , - , , , , L grade panglici din bronz: , , , , , p o BrB ; BrBNG — ■ ■ — —• Nichel , , , , , , Molibden , , , , hmo FORMULA PENTRU CALCULUL VOLUMULUI V & ZONA LATERALĂ GB SUPRAFAȚĂ CORPURI DE ROTARE CILINDRICE ŞI CONICE Solide ale revoluției Schiță Cilindru tridh cilindru gol lg?d = h Apendice Continuarea tabelului Corpurile revoluției Es [DIN V GB Cilindru trunchiat lLj a h+ hi ir ir (h + Ai) Con -i-lg A nrl ■== = ir U rl + AZ [G Trunchi de con -lL (r + + rf + r-rj) ii (r + / "i) / i - G BIBLIOGRAFIE Automatizarea lucrărilor de proiectare și pregătirea tehnologică a producției în inginerie mecanică / Ed O I Semenkova În volume Volum Minsk Scoala de top p Akastelova N A , Vdovin S I , Shchuuplya k G I Calculul pe computer al materialului din tablă de tăiat la tăierea pieselor dintr-o bandă // Producția de forjare și ștanțare Nr S - Arefin Yu I , Shvainshtein I S Scule de ștanțare progresivă L , Lenizdat, p Belyakova L B , Ryabina N O Proiectarea pe computer a optimului * tăiere a semifabricatelor pentru ștanțarea tablei de forme complexe // Producția de forjare și ștanțare Nr S - Boyarsky M D , Marchenko V L , Povolotsky G Yu Producția de piese din țevi de oțel cu pereți subțiri//Producție de forjare și ștanțare Nr S - Berenfeld VV Realizarea timbrelor M , Mashinostroenie* p Vishnevsky N S , Neugomonov Yu N , Mazitov V V Experiență în introducerea tăierii de finisare a pieselor de precizie ale dispozitivelor optice // Producția de forjare și ștanțare Nr S - Geller Yu A Oţeluri pentru scule M , Metalurgie * p Gorbenko I I , Yudovich S , Timoshenko V A Optimizarea procesului de ștanțare a pieselor asimetrice cu poansonuri ondulate // Producția de forjare și ștanțare Nr S - Grivachevsky A G Automatizarea proiectării procesului de pregătire tehnologică a producției de forjare la rece // Producția de forjare și ștanțare Nr S - Guk V Modele de matrițe progresive Kiev, Tehnica p I G Diner și V Ya Brun, Instrumente de înaltă eficiență pentru ștanțarea foilor Kiev, Tehnica p Diner I G , Babashov A I , Brun V Ya Sistemul de proiectare și fabricare accelerată a sculelor de matriță „Expressstamp” // Metode progresive de fabricare a sculelor Para, LatNIINTI, , p - Diner I G , Brun V „Ya Nou în proiectarea și fabricarea matrițelor din carbură pentru producția electrică, Mj Inform Electro, p I G Diner, V Ya Brun și B V Birin, Designs of Solid Dividing Dies Riga, LatNIINTI, , p I G Diner, V Ya Bibliografie Durandin M M , Rymzin A P , Shikhov N A Ștampile pentru ștanțarea la rece a pieselor mici Album de desene și scheme M " Inginerie p Elistratov V I , Savchenko V I Metoda de polarizare-optică în ștanțarea foii Kiev, Naukova Dumka p Zharkov V A , Teterin G P Proiectare asistată de calculator a tehnologiei pentru extragerea materialelor din tablă // Producția de forjare și ștanțare M , Inginerie mecanică Nr S - Zharkov V A , Teterin G P Algoritmi pentru proiectarea asistată de calculator a pieselor în formă de cutie de desen // Producția de forjare și ștanțare M , Inginerie mecanică Nr S - Zhuravlev V N , Nikolaeva O I Oțeluri pentru construcții de mașini Director Ed a -a, revizuită si suplimentare M , Inginerie mecanică p Zubtsov M E Ștanțare foaie L , Inginerie mecanică Leningrad, departament p Kisly M I , Nesterov A A Automatizarea proiectării tehnologice M , fabricarea instrumentelor TsNIITEI, p Kovalenko A N Îmbunătățirea fiabilității ștanțarii tablei // Producția de forjare și ștanțare Nr S - Mendelson V S , Rudman L I Tehnologia de fabricație a ștampilelor și matrițelor Manual pentru colegiile de inginerie Ed a II-a, revizuită si suplimentare M , Mashinostroenie, p Meshcherin V T Ștanțare foaie Atlas de scheme Manual pentru universități Ed a -a, revizuită si suplimentare M , Mashinostroenie, p Miroshnikov P S , Denisov V T Îmbunătățirea eficienței producției de forjare la rece M , Mashinostroenie, p Mikhailenko F P Stabilitatea timbrelor de separare M , Mashinostroenie, p Oleinik N N Îmbunătățirea durabilității matrițelor de perforare din aliaje dure//Producție de forjare și ștanțare Nr S - Paley M M Tehnologie pentru producerea de accesorii, matrițe și ștampile M , Inginerie mecanică p Pamfilov E A , Ryzhevanov V S , Livshits T A Studiul performanței aliajelor dure în timpul tăierii și perforarii getin-naxului și fibrei de sticlă cu matrițe din aliaj dur pe prese de mare viteză // Producția de forjare și ștanțare Nr S - Petrenko A I , Semenkov O I Fundamentele sistemelor de proiectare asistată de calculator Kiev, școala de vice p Petrov A I , Yakhnis M A , Devyaterikov A G Dezvoltarea și operarea producției de forjare și ștanțare CAD // Producție de forjare și ștanțare Nr S - Stampila indemnizatie/L I Rudman, V L Marchenko, M T Martsinkovsky ș a Kiev, Tekhnika, p Prelucrarea electrică dimensională a metalelor/B A Artamonov, A L Vishnitsky, Yu S Volkov și colab , M , Liceul p Romanovsky V P Manual de ștanțare la rece a -a ed revizuit si suplimentare L Inginerie p Rudman L I Îndoirea matrițelor cu șuruburi deasupra Bibliografie caracteristici și caracteristici ale matricelor de fabricație//Tehnologii de producție, organizarea științifică a muncii și managementul M , NIIMASH nr Rudman L I Calculul parametrilor tehnologici de îndoire în matrițe cu suprafață spiroidală // Tehnologia producției, organizarea științifică a muncii și managementul M , NIIMASH S Rudman L I Reglarea preselor pentru ștanțarea tablei M " Inginerie p Silaev El F , Malkov V I , Kopysov K I Sistem de proiectare automată a proceselor tehnologice de ștanțare la rece a foii // Producția de forjare și ștanțare M , Inginerie mecanică Nr S - Sisteme de proiectare asistată de calculator: Elemente, metode și procese tipice / D A Avetisyan, I A Bashmakov, V I Gemintern și colab M , Editura standardelor p Manual pentru fabricarea și repararea matrițelor și matrițelor / V S Mendelson, L I Rudman, M G Askinazi și alții Kyiv, Technique p Steblyuk V I , Marchenko V L , Belov V V Tehnologia de ștanțare a foii Proiectarea cursului Kiev, școala Vishcha, p Storozhev M V , Popov E A Teoria tratamentului presiunii metalelor Manual pentru licee Ed a IV-a, revizuită si suplimentare M , Mashinostroenie, p Titarenko N I Precizia sistemului de blocare presa-matrice * Kiev, Naukova Dumka, p Trubchanin V A Producția de piese de tablă de dimensiuni mari prin metoda crestăturii element cu element // Producția de forjare și ștanțare Nr S - Exploatarea și întreținerea echipamentelor și sculelor pentru ștanțarea foilor Director / A M Grishkov, L I Rudman, N V Rovensky, V L Marchenko M , Mashinostroenie, p Shults P I Proiectare asistată de calculator a matrițelor de ștanțare a tablei „Ștampila- ” // Producția de forjare și ștanțare, Nr P LISTA STANDARDELOR DE STAT UTILIZATE Pagina GOST Pagina GOST Pagina GOST - - - - "" - - - - , - - - - , - - - , - - -> - , - - - - , - - - , - - - - - - - , - - - -G- - , - , - , , - - , - # - - , - - - , - , - - , - , , - - - , , - , - , - pentru compensarea erorilor de presare cu plăci turnate și ghidaje glisante ** Vizualizări « Înălțimea pachetului - - Dimensiuni de bază - cu plăci din oțel turnat și ghidaje cu bile *— Vizualizări — Înălțimi pachet — — Dimensiuni principale — *— cu placă intermediară — Dimensiuni principale ale ghidajelor cu bile , Dispozitive tampon - Tipuri și calcul - , Aplicare poliuretan - carbură matriță LA Șuruburi în trepte - Dimensiuni principale Bucșe de ghidare - Lungime - * - netede și trepte - Diametre Tăiere de finisare - Caracteristici de proiectare ale elementelor de lucru - *— Dimensiunile elementelor ștanțate Scheme de ștanțare și selecția echipamentelor , Forțele necesare Ejectoare , , - Diagrama Extracție - Vizualizări , - Schema *— Cerințe privind fabricabilitatea pieselor fabricate , Desenarea în bandă — Tipuri de tăieturi tehnologice — Valorile coeficienților de desenare — Secvența — Calculul parametrilor de bază , » - părți conice - Secvența , reversibil - Schema Extragerea cutiilor dreptunghiulare - Metoda de calculare a parametrilor tehnologici - - Indemnizații de tăiere ■-deep - Valorile rapoartelor de întindere - Nomograma pentru determinarea numărului de operații - Secvența Exemple - —adânc cu raze mici de colț — —Exemple de calcul — —Schema de calcul a parametrilor - scăzut - Opțiuni pentru realizarea profilului colțului piesei de prelucrat , > - cu o flanșă largă într-o singură operațiune Desenarea pieselor cilindrice - Secvența >— fără subțierea condiționată a peretelui — Raportul de alungire , — Exemple de calcul — — Dimensiunile inițiale ale piesei de prelucrat — Calculul numărului de operații și dimensiunilor semifabricatului — Condiția de aplicare a clemei , — Condiții de execuție carcasă cu perete subțire - Sequence te-shell cu flanșă - Sequence piesă de treaptă — Coeficient de desen — Schema te- cu din cauza subțierii pereților — Coeficient de desen — Secvența — Exemple de calcul , — Dimensiunile piesei inițiale , — Calculul forței de rotunjire razelor de tipuri de corpuri goale de revoluție — Formule pentru calcularea piesei originale și a înălțimii piesei - G Îndoire - Opțiuni , Abaterile admise ale dimensiunilor pieselor s—Valori minime recomandate ale razei de îndoire Dimensionarea piesei de prelucrat — d- Calculul efortului Cerințe de fabricabilitate a pieselor Contabilizarea returului elastic – Formule pentru calcularea dimensiunilor elementelor piesei – lv" Descrierea operațiunii D Piese matrițe Selectarea materialelor - Parametrii de rugozitate recomandați " Index de subiect h Apus de soare - Scheme La Calibrare - Dimensiunile secțiunii Calculul forței - Diagrama ștampilei V-nerv - Dimensiuni sectiune Coloane de ghidare - Lungime - — Netede și în trepte — Dimensiuni de bază Materiale nemetalice — Rezistență la forfecare Matrici pentru perforare (poansonare) - Caracteristici de proiectare - G - Plug-in - Tipuri de bază , , - Dimensiuni - — rotund — Alegerea diametrului exterior , — Forma găurilor de lucru — — rotund pentru tăiere fină — Dimensiuni principale - dreptunghiular - Alegerea diametrelor șuruburilor și știfturilor pentru fixare , - Dependența celor mai mici dimensiuni de gabarit de dimensiunile zonei sale de lucru , - Calculul grosimii matricei , — secțiune — Caracteristici de fixare — — Caracteristici de proiectare Filiere de carbură - Vizualizări Tratamente de suprafață , - Caracteristici de fabricație pentru decuparea plăcilor statorului și rotorului motorului electric Schema "- pentru desen - Elemente structurale - pentru îndoire - Elemente structurale •— pentru operații de separare — Lățimea minimă a peretelui matricei rotunde — Parametri — Parametri tehnologici — Lățimea punților dintre ferestre — Lățimea pereților cuștii - combinat , - cu șase elemente din carbură instalate în ferestre de cușcă separate - Schema foarte rezistent H Unități de ghidare - Alegerea și calculul dimensiunilor , - Dimensiuni de bază - glisiere - Dimensiuni de bază ale bucșelor netede și trepte - i - standardizat - Scheme !- bila - Compozitia lipiciului pentru fixarea bucselor - Diagrame Cutite pentru taierea deseurilor - Dimensiuni - stepper - Design - - Cele mai mici dimensiuni ale jumperilor și marginilor , - Dimensiuni - Scheme Foarfece ghilotină - Toleranțe pentru lățimea benzii Multi-disc - Toleranțe pentru tăierea benzii O Sertizare - Opțiuni Coeficient , e - Planuri matrițe — Parametri tehnologici — Operații de separare — Tipuri — cu un extractor mobil în ghidajele Puller « Schema EDIȚIE DE REFERINȚĂ Marchenko Valery Leonidovich, Rudman Leonid Izrailevich, Zaychuk Alexey Ivanovich și alții MANUALUL DESIGNERULUI MATRICE Ștampilarea Foaie Redactor T N Ledeneva Redactor artistic A I Ro Redactor tehnic I V Malygina Corectori I M Boreyia, O Yu Sadykova IV nr Predat setului / / Semnat pentru publicare la mai T- Format X /aa Hârtie de tipar Nr Font literar Imprimeul este ridicat Conv cuptor l Conv kr -ott Uch -ed l Tiraj exemplare Comanda Pret rub k Ordinul Steagului Roșu al Muncii, Editura Mashinostroenie*, , Moscova, Stromynsky per , Tipografia Leningrad nr din Ordinul Steagului Roșu al Muncii al Asociației Leningrad „Cartea tehnică” numită după Evgenia Sokolova Soyuzpolygraphprom în cadrul Comitetului de Stat al URSS pentru editură, tipografie și comerț cu cărți , Leningrad, st Moiseenko, 